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Le tome XXVII des Annales renferme 
une table analytique et raisonnée des ma- 
tières contenues dans les vingt-six premiers 
volumes. 

Le tome XXXVI confient une table g6né~ 
raJe et alphabétique de toules les malières 
publiées depuis le tome XXVII jusqu'au 
tome XXXVI inclusivement, avec plusieurs 
indications qui manquaient à la table analy- 
tique du tome XXVII. 

Le tome XXXVI renferme en outre une 
ta|jle générale des quatre cents premières 
planches en taille-douce , et une table indi- 
quant, tome par tome, les matières contenues 
dans les trente - six premiers volumes. 



L'administration des annales des Arls et 
Manufactures fait graver, à ses frais, toutes 
les planches publiées dans ce recueil ; elle 
prie seulement les auteurs des mémoires de 
réduire leurs dessins, autant qu'il leur sera 
possible , aux dimensions que présentent les 
planches ordinaires de l'ouvrage. 
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w^mêliorations introduites dans la fabrication 
de la soie. 

Il est peu de malières sur lesquelles on ait 
lant écrit que sur l'éducation des vers à soie. 
.es mémoires de l'abbé Boissier de Sauvages 
;ouissent encore de la plus haute estime ; mais 
[e nouvelles connaissances appellent de nou- 
veaux écrivains j et celui qui se préseute au- 
jourd'hui sur les rangs avec cinquante années 
[e pratique, mérite également d'être distingué 
I la foule. 

M. Reynaud , Tahricant de soie à Saînt- 
.tean-du-Gard , vient de consigner les résul- 
tais de sa longue expirience dans un ouvrage 
sur l'éducation des vers ^ soie selon la pta- 
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tique des C<^venoes, suivi d'un précis sur i 
divers produits de la soie et sur la manière de 
tirer les fantaisies et les filoselles , avec des 
notions sur la fabrique des bas de Gaages. 
D'excellentes notes de M. Giraud ajoutent à 
l'ulilité de ce volume, qui se trouve à Paris , 
chez Builleul , imprimeur-libraire du com- 
merce , rue Helvctius, n°. yr, prix 3 fr. 

L'aut-eur s'attache principalement à donner 
les notions importantes omises par ses devan- 
ciers , et à détruire les erreurs qu'ils avaient 
mêlées aux préceptes les plus sages. Il prend 
le ver à soie dès avant sa naissance, et ne 
l'abandonne qu'après avoir montré le fruit des 
travaux de ce précieux insecte converti en 
étoffes diverses sous les mains de l'ouvrier. 
Ainsi il traite successivement des mûriers , de 
la couvaison et de l'éclosion des vers , de leurs 
progrès et de leurs changemens réguliers, de 
leurs maladies accidentelles, de la formation 
des cocons et des soins qu'ils exigent , de la 
ponte qui doit donner une bonne graine , enfin 
du dévidage et des opérations pour mettre la 
soie en œuvre , el des nouvelles machines qui 
ont porte aujourd'hui ses travaux à un haut 
point de perfection. 

Toutes les personnes qu'intéresse une bran- 
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che d'industrie si importante doivent Be pro- 
curer l'ouvrage de M. Reynaiid,où elles trou- 
veront une excellente méliiode, un filyle clair 
et faile , et un systémecoraplet. Dans l'impoa- 
sibililé où nous sommes de suivre l'auteur 
dans tous les détails de son plan , nous allons 
citer plusieurs paragraphes, qui, en justifiant 
nos éloges ne pourront manquer d'inspirer au 
lecteur le désir de se procurer la totalité de 
l'ouvrage. 

Préparation et choix des cocons pour la 
I filature. 

^ Avant de livrer les cocons (îloufl'és à la fila- 
ture , il faut qu'ils soient revus en détail et 
débJaisés, c'esl-â-dire dcpouillts des fils lé- 
gers et, pour ainsi dire, mousseux, qui les 
recouvrent , et triés pour séparer les bon» 
d'avec les mauvais. Ces premiers fils, qu'où 
f nlève de dessus le corps du cocon , sont ceux 
que le ver jette câ et là , et tend en divers sens 
quand il commence à filer , pour lui servir de 
soutiens et de points d'appui. C'est ce qu'oa 
appelle la biaise dans plusieurs contrées, et 
«lans d'autres l'araignée. La plupart de ceux 
qui n'ontvnlecuconquetel qu'il sortdes mains 
de la nature , et ne l'ont point suivi dans celles 
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de l'ouvrier, s'imaginent assez communément 
que cette partie du cocon est comme l'étoupe 
de la soie ou la bourre, et qu'on en fait la 
filoselle. 

On verra plus bas , quand il sera question 
de l'emploi des débris de la soie, que c'est 
une erreur. 

Au demeurant , cette biaise permet de ma- 
nier plus facilement le cocon quand on le met 
à l'étoufFage , en ce que les fils de cette espèce 
de réseau se mêlent et s'attachent l'un avec 
l'autre , et que, par cet emmêlement, on ne 
saurait prendre une poignée de dix ou douze 
cocons , que dix ou douze autres ne pendent 
après ; ce qui fait que , dans cette première 
opéraliou , le maniement des cocons va beau- 
coup plus vite ; mais une fois déblaisés, oh 
n'en peut plus enlever à-la-fois que ce que la 
main en contient. 

On fait faire le déblaisement, ou par des 
femmeSj ou pardes enfans inlelligens , et le dé- 
part des cocons de diverses qualités s'opère eu 
même temps. 

Les cocons à séparer de la masse sont les 
blancs, les doubles , les satinés, les faibles, et 
ceux qui sont altérés , soit par ia mort de la 
chrysalide dans le cocon avant l'élouiiage, 
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8olt par quelque autre accident que ce soit. 
On sépare et ou file en particulier les cocons 
blancs , parce que , comme on l'a déjà dit 
plus haut , la soie ou le brin en est d'environ 
lin sixième plus faible que le brin du cocon 
roux; ensuite, si on les mêlait avec ces der- 
niers, il en résulterait une soie plus terne, 
taudis que celle des cocous blancs filés seuls 
et à part, est du plus beau blanc, prend avec 
avantageles couleurs fines et claires, et a, pour 
cette raison , plus de valeur en fabrique. 

tLes cocons doubles sont ceux qui se sont 
formés du travail confondu et réuni de deux 
Ters placés l'un contre l'aulre. Ces cocons 
ayant double matière, ont plus de corps que 
fes autres ; on est obligé de les filer à part, et 
là soie qu'on en retire s'appelle doubion. 

Le cocon satiné est un cocon plus mal fait 
que les autres , peut-être par quelque vice 
d'organisation daus l'animal qui l'a filé. Son 
tissu a l'air d'une ëtofle grossière et moUecou- 
neuse, tandis que celui des bons cocons a la 
finesse du drap. Cette soie file très-mal; et 
voilà pourquoi on met aussi celte espèce à 
piUërart, pour la soumettre à une filature parti- 
f'culière, et en faire une soie de basse qualité , 
1-ftvec d'autres mauvais cocons. 



10 Fabrication de la soie. 

Les faibles, que l'on, appelle atissï peaux, 
sont ceux où la mafière a manqué au ver à 
soie. Ils pèchent donc moins pav la qualité que 

'parla quantité, et au lieu de donner environ 
looo mètres de fil, ils n'eu fourniraient guère 
que la moitié; par const^quent ils seraient à la 

*£lature plutôt au bout de leur fil que les autres, 
ce qui interromprait le travail, comme on le 
verra pins bas. Cette sorte de cocons, aisée à 
reconnaître, ne doit pas même être mise en 
vente ; cependant il est difficile qu'il n'en 
échappe pas quelques-nos. On les écarte donc 
au déblaisage , et on les réserve pour les filer à 
part comme les précédens. 

Les derniers cocons , qu'il faut soigneuse- 
ment garder pour la filature des basses qua- 
lités , sont les cocons altérés , priocipalement 
ceux dans lesquels la chrysalide est morte 
avant l'étouITage, ou, comme disent les gens du 
métier , fondue et dissoute. 

Cette dernière maladie du ver paraît l'atta- 
quer après qu'il s'est épuisé à filer , et lors du 
travail que subit sa nature pour passer à l'état 
-de chrysalide, ou même lorsqu'il est parvenu 
^ cet état : voilà pourquoi il est toujours con- 
venable de ne pas retarder l'opération de i'é- 
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îouffage. Au reste, l'effet de cette maladie est 
de résoudre la substance de l'animal en un 
fluide épais et bourbeux, qui salit l'eau du 
bassin où trempent les cocons à dévider , et 
ternit la couleur delà soie. On met donc une 
grande attention à ne point Inisspr passer ces 
cocons avec les bons. On les file à part , et la 
soie qu'ils donnent ne peut servir que pour 
noir. 

Le principe de cette maladie paraît le même 
que celui de la grasserje, et elle est plus fré- 

Iquente dans les locaux où les cocons n'ont pas 
l'air oui leur convient. 
\ 



Second triage. 



Après le premier départ des cocons, qui se 
l'ait , comme ou vient de le voir , avec l'ope- 
ration même du déblaisement, on étale encore 
sur une table tout ce qui a été laissé comme 
bonne qualité, et on repasse tous ces cocons 
pour ainsi dire un à un , pour faire une se- 
conde séparation de tout ce qui ne peut pas s& 
filer avec la soie de première qualité. 

C'est alors qu'on choisit les cocons les plus 
fournis et les mieux faits , pour en filer les 
Suies fines, de quatre à cinq cocoas. 
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lours, 
atelier qui se compose de vingt roues i 
ne doit pas en employer plus de dix à faire de 
celle soie fine. Le reste des roues file les qua^ 
litcs inférieures, les basses soies, les df bris, 
etc. On sent que s'il en élait autrement, et 
qu'on ne séparât pas aiusi les cocons fins et 
beaux des autres, on n'aurait , par leur mé- 
lange, que toutes soies médiocres. 

Il faut encore remarquer à cette occasion 
que, quelle que soit l'apparence des cocons , 
ils ne filent pas toujours aussi bien, et que le 
succès de la filature, après tous les choix faits, 
dépend encore de certaines circonstances. Par 
exemple, le cocon qui aura été fait pendant un 
temps humide et pluvieux, filera toujours mal, 
parce qu'à mesure que le ver formait son 
brin, ce brin n'a pas suffisamment séché; il 
en est résulté une adhérence entre tous les fils, 
qui se trouvent collés les uns contre les autres. 
L'eau du bassin dans lequel on les jelle pour 
les filer, ne suffit pas à détruire cette adhé- 
rence ; les fils cassent alors plus souvent , et il 
se trouve par-là un plus grand nombre de co- 
cons dans le bassin , après qu'on a fini chaque 
battue. ( C'est ainsi qu'on appelle la quantité 
de CQC0D6 que l'on met à-la-fois dans un vase 
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plein d'eau chaude pour en détacher les fils, 
ainsi qu'on le verra plus bas. ) 

Les cocons formés par un temps sec et fa- 
vorable ne sont point sujets à cet inconvénient. 

La grandeur du local où les vers ont tra- 
vaillé, combinée avec l'état de la température, 
influe aussi sur le plus ou moins de facilité 
qu'aura le cocon à filer. Si , en effet , les vers 
montent à la bruyère dans un local vaste et 
par une température peu élevée, ce refroidis- 
sement empêchera le ver de donner autant de 
matière gommeuse , et son cocon ne sera pas 
assez fourni par les poinfes. De là il résulte 
que, quand ce cocon commence à s'avancer 
dans son dévidage , les pointes , plutôt dégar- 
nies que le corps , sont aussi plutôt mises à 
jour ; il s'y forme un trou ; le cocon reçoit 
l'eau, coule à fond, et son brin casse. Celte 
sorte de cocons ne peutdonc se filer assez loin, 
et il en faudra i3 hectogrammes pour faire 
un hectogramme de soie, tandis qu'on n'en 
aurait employé que ii , s'il eût pu donner tout 
son fil. 

Cet inconvénient est tellement propre aux 
grands ateliers , lorsqu'il se trouve que le ver 
y file par un temps frais , que même l'usage 
du feu ne peut , à moins de beaucoup decom- 
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bustlble et de dispositions particulières, y ré-. 
tablir lalempérature à un degré convenable : 
mais aussi , lorsque la saison est propice, les 
cocons faits dans ces locaux spacieux et aërés. 
fournissent uue soie de bonne qualité et qui 
£le parfaitement. 

Au reste, il est impossible de connaître , 
avant l'essai, les cocons qui fileront bien ou 
mal ; ce qui se distingue bien , ce sont les co- 
cons faibles , dissous , satinés , et autres visi- 
blement défectueux, et que, pour cela, l'on 
sépare du reste, ainsi qu'on vient de le dire 
à l'article précédent. 

Ceux qui entreprennent et dirigent des fila- 
tures , filent à part toutes les chambrées qu'ils 
ontachetées, c'est-à-dire toutes les quantilés 
de cocons provenant d'un même particulier. 
Ce qui vient d'être dit doit en faire entendre la 
raison; et l'on conçoitque chaque chambrée, 
filée à part , doit filer plus uniformément que 
si l'on y en réunissait d'autres qui pourraient 
ofl'rir des difiFérences, sous ce rapport , d'après 
le temps et les lieux où elles auraient élé for- 
mées. Mais après la première filature, tous 
les fils qui en proviennent sont réunis et as- 
sortis pour donner des Boies uniformes et 
iégiilès. ^, . , „.. ,.„, , ,.,, . , ,. , 
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k Filature des cocons. 

II faut considérer , dans la filature des co- 
cons , les machines et appareils qu'on y 
emploie , et les diverses manières de traiter, 
selon leurs qualités , les cocons et débris bou- 
mis à la filature. Commençons par la descrip- 
tion de l'atelier. 

XSn atelier de filature est un local disposé 
de manière à recevoir des fourneaux pour 
échauffer des bassins ou chaudières, et des 
tours , OH espèce de rouets à dévider les co- 
cons. Ces tours sont de véritables dévidoirs. Il 
y en a à quatre et à huit côtés ou cornes. On 
les appelle , d'après leur forme , dans le pays , 
roues à quatre cornes et roues à huit cornes. 
La roue à quatre cornes est la première et la 
plus ancienne. On s'en est contenté long- 
temps j mais ses inconvcniens sont si sensi- 
bles, que l'on commence à l'abandonner. En 
effet , elle est bien plus pesante à tourner , 
en ce que le mouvement lui donne moins 
de volée. Le fil , s'envidant carrément sur ce 
dévidoir, ne peut que passer brusquement et 
par ressauts , d'une des traverses sur uno 
autre 3 delà les brios de soie sont exposés à 
casser souvent. Elle dévide moins vite, attendu 
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que le fil décrit un carré en se développant, et 
que le périmètre , ou pourtour de ce carré , 
est sensiblement plus court que si le fil, passant 
sur les huit côfcs d'une roue de même hauteur, 
formait une figureà huit pans, plus rapprochée 
de k figure du cercle, et par conséquent enve- 
loppant en un tour un bien plus long fil quË 
ne peut le faire la roue à quatre pans. Enfin , 
pour dernier inconvénient, la soie tend si ftirt 
sur les quatre cornes de ce dévidoir , que , 
pour lâcher le bras , qui est mobile , lorsqu'on 
veut décharger la roue de la soie envidétf 
dessus , il faut desserrer le coia qui le retient 
avec force coups de maillet; ce qui fatigue la 
machine, et finit par la briser av:int qu'elle ait 
fait un très-long service. 

Si , pour rendre ce mécanisme d'un service 
plus facile , on se contentait de monter le côté 
mobile avec des vis , la même pression , exer- 
cée par l'extrême tension de la soie, fatiguerait 
ces vis , les forcerait et les casserait aussi , 
lorsque la machine serait chargée d'un éche- 
veau de soie un peu considérable. 

Mais en voilà assez sur cette roue à quatre' 
cornes , qu'on ne verra sans doute bientôt plus 
dans aucune filp.ture de soie; passons a la des- 
cription de celle qui doit la remplacer, 
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lueà huit cornes, et dont le service est plus 

ile et plus avanlageux , quoique la princi- 
pale différence entre l'une et l'autre ne consisie 
guères que dans l'addilion de quatre nouveaux 
bras entre les quatre de la première roue. 
Mais ces huit bras, avec leurs traverses ou 
cornes , rapprochant le p(?rimètre de la ma- 
chine de la forme du cercle, la font tourner 
plirs rondement et d'un mouvement plus ra- 
pide, et en même temps plus égal. Delà, daas^ 
le même jour et sans employer plus de forcesaJ 
on file à cette roue un hectogramme et 5 a.6r, 
décagr. ( environ 5 onces ) de plus de soie 
moyenne qu'avec la roue à quatre cornes; de 
jà aussi , le 61 du cocon est tiré et eiividé plus 

îmeiit, et par couséqueut moins exposé à 

iser ; enfin , la soie restant moins dans l'eau, 
a plus d'éclat et de transparence. 

On construit la roue à huit cornes sur un 
arbre ou axe taillé en forme de prisme octogone, 
ou à huit pans. Cet axe , pris dans toute sa 
longueur, a environ 5 ou 6 décimètre8{dei8à 
itjpouces); soiidiamètre estd'eaviron i déci- 
mètre et 2 centimètres ( 4 pouces et demi ). 

Chaque bout de l'axe est arrondi au tour, 
et sur la longueur d'environ 12 centimètres 
jàe4à S pouces }. A l'extrémité de c^t^oxe^^ 
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opposé à celle qui doit recevoir la manivelle , 
on creuse une gorge, comme à une poulie, 
d'environ 5 millimètres ( 2 lignes ) de pro- 
fondeur, et de 6 millimètres ( 3 lignes ) de 
large. Celte gorge , destinée à recevoir une 
corde sans fin , dont on verra plus bas l'usage , 
est formée à 3 centimètres 3 millimètrea ( i S 
lignes ) du bout de l'axe. 

Sur les huit faces de Taxe et vers chaque 
bout sont implantés huit bras ou montans. 
Quatre seulement traversent l'axe d'outre en 
outre et à côté l'un de l'autre; Jes quatre autres 
^'arrêtent surlecroisement des quatre premiers. 
Ces montans ont 6 centimètres de large et en- 
viron la moitié d'épaisseur ( éJ pouces sur i et 
demi ). Ils ont de rayon ou de hauteur, à 
partir de l'axe, 4 décimètres ( 16 pouces)j ce 
qui leur donne le double de diamètre , et sup- 
pose un périmètre ou circonférence de 2 mè- 
tres et 3 décimètres ( environ 7 pieds ). Ainsi , 
chaque tour de roue enveloppe cette même 
longueur de fil. 

Huit traverses, posées selon la longueur de 
l'axe , s'ajustent au haut de ces monlans : au- 
trement chacune des huit traverses est fixée à 
l'extrémité des deux monlans qui s'élèvent de 
la même face de l'axe. Cesontces traversesque 
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Ton appelle les cornes de la roue. Elles ont 4 
décimètres environ ( r5 ponces ) de longueur; 
leur forme est à-peu-près celle d'un prisme 
triangulaire, mais dont le sommet ou arrête 
supérieure est arrondie. La base ou le côtt^ par 
lequel elles sont assembli^es sur les monlans 
a 3 ceutimètres environ ( i pouce S lignes ) 
de large. La hauteur ou épaisseur de cette 
corne est d'environ 5 centimètres ( 2 ponces 
et demi ). L'arrête supérieure ou, pour être 
plus intelligible an plus grand nombre de lec- 
teurs , le dessus de la corne formant dos d'âne, 
au lieu d'être terminé en angle aigu ou coupant, 
est un peu arrondi, et présente un centi- 
Inèlre passé ( de 5 à fi lignes ) de surface. 
C'est sur cette petite face polie et arrondie 
que s'applique le iil quand la roue tourne. Les 
traverses ou cornes doivent dépasser, de cha- 
que bout également les deux montans sur 
lesquels chacune est assemblée. 

On a coHsidéré jusqu'à présent ces mon- 
tans comme immobiles et fixés à demeure sut 
leur axe. Mais il est aisé de sentir que s'il en 
était ainsi , lorsque les cornes sont chargées de 
soie, on ne pourrait plus ôter cette soie de 
dessus la roue. Il est donc nécessaire de faire 
«luequelque paiiiede ta itiacbine puisse se dé- 
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tacher, poiirdonnerchildcheaiix fils et les laisser 
enlever de dessus le loiir. Pour cela , deux des 
bras 011 montaas , soutenant la même traverse 
ou corne , et placés par conséquent sur la 
même face de l'axe , sont coupes de manière 
à pouvoir se rajuster solidement , au moyen 
de vis , comme s'ils étaient toujours d'une 
seule pièce. Chaque montant est donc scié 
sur sou milieu dans une longueur d'environ 
un décimètre ( 3 pouces ) ; mais pour que 
chaque partie coupée puisse s'enter et se ratta- 
cher sur sa place , on sent que la coupe n'a 
pas du être faite carrément, mais, comme ou 
l'a dit, longitudinalement, et de manière à dé- 
crire dans sou obliquité une sorte de courbe ou 
Ibrme de Z. 

Pour rejoindre et assurer les deux parties 
de chaque montant, on emploie un boulon à 
vis reçu dans «n trou qui traverse les deux 
coupes; et afin de mieux les contenir l'une 
fiur l'autre j deux plaques de fer qu'enfile aussi 
le boulon, et un peu plus longues que la coupe, 
recouvrent les deux parties détachées. Un 
écrouàqueue serre le boulon lorsque tout est 
en place, et par ce moyen, force les lames 
défera s'appliquer avec force contre lescôtéa 
coupés j ce qui donne à leur ajustement une 
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très-grande solidité. La queue de l'écrou sert à4 
le tourner et détourner à la raaiii, et sans Isl 
secours d'aucun autre instrument. Quand lÂI 
roue est chargée de soie, en dévissant cetappa*! 
j reil, celledes cornes qu'il soutenait se détache^ 1 
|?!a tension de la soie est diminuée de toute lÂfl 
bautexir del'angle que celle corne formait entriJ 
ftes deux voisines , et les écheveaux ont alôn 
lissez de jeu pour pouvoir sortir de dessus 1 
Bévidoîr. 

Tl est nécessaire de remarquer que les co- 
Tons doubles ne pourraient se dévider sur une 
■oue a huit cornes, parce que le brin de ces 
[bocons , plus tendu par le poids du cocon et 
Hes deux chrysalides, serre davantage sur !a 
bachine, et que la détente d'une seule corne 
be donnerait pas assez de lâche à l'écheveau- 
s on peut ftiire deux cornes mobiles aux 
■oues destinées à cette espèce de soiej on peut 
donner aussi aux cornes tombantes dfe 2 à 3 
millimètres ( environ une ligue) de phis de 
ïiauteur qu'aux autres. Ces deux moyens suf- 
firont de reste pour détendre les soies des co- 
cons doubles , et remédier au léger inconvé- 
nient qui ne doit pas balancer tous les autres 
avantages que l'on relire du service des loues 
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Chaque afi'ût ou tour doit être garni de deur 
roues , attendu que quand l'une est chargée , il 
faut laisser quelque temps la soie dessus pour 
sécher. Pendant ce temps , la seconde roue en- 
tre en jeu, et le travail de la fileuse n'éprouve 
point d'interruption. Ce travail peut donner 
six ou huit écheveaux de soie par jour et par 
chaque fileuse. 

Voilà donc la roue à huit cornes achevée, 
sauf toulefois l'ajustement d'une manivelle à 
l'une de ses extrémités , et à l'autre d'une 
broche de fer d'un décimètre et 2 eentimèlres 
environ ( 4 pouces ) , qui doit être reçue dans 
une entaille pratiquée à l'un des montans de 
l'affût de la roue. 

Il reste à présent à la monter sur cet alTùt. 

j4ffut ou monture de la roue à dévider. 

On appelle affût l'assemblage des différentes 
pièces , dont les unes servent à supporter la 
roue , et les autres, telles que les aiguilles et 
«n mouvement de va-el-vient, a guider les 
brins de soie. L'ensemble de la machine a la 
forme d'une cage oblongue, composée, comme 
oa doit le comprendre , de quatre piecls mon- 
tans et de huit traverses, dont quatre longues 
et. quatre plus petites. 
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Les quatre traverses formant les longs côte's, 
ont un mètre et environ 6 décimètres (5 pieds) 
de longueur et un décimètre 2 ou 3 centimè- 
tres Cde 4à 6 pouces) d equarrissage. Les mon- 
lans ou pieds du devant , c'est-à-dire du bout 1 
le la machine qui doit être tourné vers le ba8- 
aux cocons , sont deux pièces proportion- 
nées à la grosseur des précédentes , avec lea- 
quellea elles sont assemblées, hautes de 8 dé- 
cimètres environ ( l pieds et demi ), et fixées 
à six décimètres ( 2o pouces ) l'une de l'autre, 
au moyen de deux petites traverses de cette 
mesurej ce qui donne cette même largeur à 
l'intérieur de l'aiFût, ou à l'espace vide entre 
longues traverses. La cage s'achève par 
ssemblage de ces quatre longues traverses 
,ns les pieds-moatans de derrière, qui devant 
pporter la roue , sont presque du double plus 
levés que les pieds de devant ; ils ont ea effet 
Bn mètre ( 3 pieds ) de hauteur. Deux petites 
traverses de la même mesure que celles de de- 
vant, unissent aussi ces deux pieds, mais avec 
la dilFérence que la traverse supérieure qui, 
sur le devant , unit les deux pieds droits par la 
haut, doit être placéetrès-basaur le derrière de 
la machine,' et de manière qu'elle soit dU-deft"^ 

du. p(iss?£.e de Ifi xpus. 
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Par celte dispositiun , on conçoit que la 
moitié de la roue est engagée et tourne entre 
les longues traverses de l'aflut , et que son 
autre moitié reste en dehors de ce même affïlt. 
L'extrémité supérieure des raoûtans ou pieds 
de derrière est entaillée d'un décimètre (3 pou- 
ces ) de profondeur, sur 2 centimètres (9 lig. 
au plus ) de large , pour recevoir la cheville ds 
fer et la partie de la manivelle sur lesquelles 
doit tourner le dévidoir. Il est bon d'observer 
ici qu'il est essentiel que ce mouvement de ro- 
tation soit bien égal et uniforme; pour cela, 
malgré tout le soin qu'on aura pour planter au 
milieu de l'axe , d'un côté la manivelle , de 
l'autre la cheville ou broche , il sera encore 
prudent que le tourneur, dès que la machine 
sera placée, la fasse mettre en mouvement et 
arrondisse avec le ciseau , dans la dernière 
perfection , les deux extrémités de l'axe. 

Sur le côté droit de l'affût et au milieu de la 
longue traverse supérieure qui forme ce côté, 
est élevé perpendiculairement un pivot de bois 
tourné en forme d'entonnoir, d'environ 3 déci- 
mètres de hauteur ( entre 9 à ïo pouces ) , et 
dont la surface a un décimètre et 2 ou 3 cen- 
'limètres ( 4 pouces ) de diamètfe. Du centre 
de cette surface s'élève une broche haute de 
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5 centimètres ( I pouce et demi) et de 3 centi- 
mètres ( I pouce ) de diamètre. Cette pièce 
s'appelle le porle-roulette. Ou place en efFet- 
siir le pivot vertical qui la termine , une rou- 
lette ou poulie plate de 2 décimètres eaviroa 
(6 pouces ) de diamètre, et de 5 centimètres 
( I pouce et demi ) d'épaisseur , percée à son 
milieu d'un trou adapté à la grosseur du pivot 
suc lequel elle tourne horizontalement , aa 
moyen d'une corde qui l'embrasse et va passer 
sur l'extrémité correspondante de l'axe de la 
roue. 

Cette même poulie , à son tour , met en jeu 
va-et-vient , appelé aussi X'épée dans beau- 
coup de filatures,et qui n'est autrechose qu'une 
espèce de règle ou planchef le de bois longue de 
8 décimètres environ ("de 24 à 26 ponces ) , 
épaisse de iS millimètres ( environ 6 lignes ), 
et large d'un peu plus du double ( i pouce et 
demi ) dans sapins grande largeur. 

Ce va-et-vient, percé à l'une des extrémités,' 
reçoit dans ce trou la pointe verticale d'uno 
pièce de fer coudée , solidement attachée sur 
le plat de la roulette, et qui même en déborde 
la circonférence de 4 centimètres ( environ un 
pouce et demi ). Là, celle branche forme !e 
coude , et se relève en pointe grosse comme 
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une plume à écrire. Celte pointe, eagag^edans 
ie trou de l'épéeou va-et-vient, l'entraîne dans 
la révolution que fait la roulette, et fait aller 
et revenir ce morceau de bois de gauche à 
droite et de droite à gauche. C'est à-peu-près 
par le même mécanisme qu'on voit la tige qui 
part du marche-pied du gagae-petit monter et 
descendre par le mouvement de la manivelle 
de sa grande roue. 

Pour servir de second point d'appui au va- 
et-vient , on élève sur l'autre côté de l'affût, 
vis-à-vis le porte-roulette , une planche de 
hauteuret de largeur stifhsante pour que soa 
extrémité supérieure , refendue à ii centimè- 
tres de profondeur sur 8 de largeur ( 4 pouces 
sur 3 } , reçoive dans celte entaille l'autre 
extrémité du va-et-vient , et lui permette de 
jouer horizontalement et de niveau entre les 
deux branches de cette entaille, qui lui servent 
de conducteur. 

Sur la planchette, ou va-et-vient, sont im- 
plantées , à 18 centimètres environ l'une de 
l'autre ( 6 pouces ) , deux aiguilles de fer de la 
grosseur d'une médiocre plume à écrire , et 
longues de 2 décimètres ( de 7 à 8 pouces ). 
Ces deux aiguilles servent à guider la soie sur 
Iç dévidoir ; aus,5i les appeile-t-oa guides. Oa 
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forme le trou ou la boucle où le fil de soie est 
reçu , en conlournant eu spirale l'extrémité 
supérieure de ces aiguilles qui vont eu s'araîa- 
cissant. Jl suffit de donner à cette spirale un 
tour et demi. Par-là , on peut , s'il est besoin , 
dégager les fils de ces spires , sans les rompre ; 
ce qui ne pourrait se fjiire si les guides étaient 
terminées par un trou ordinaire, comme celui 
des aiguilles à coudre. 

Sur le devant de l'affVit ( et nous entendons ' 
par-là restrémité qui doit approcherdu bassin 
aux cocons ) , il faut encore placer deux lamej 
de fer , longues de 3 à 4 décimètres ( de 10 à 
12 pouces ), larges de 1 centimètres ( environ 
9 ligues ), et implantées à 2 décimètres ( en- 
ïiroo 7 pouces) l'iiae de l'autre. Ces lames sont 
percées d'un petit trou , à 6 millimètres ( de a 
à 3 lignes ) de leur extrémité supérieure. C'e^ 
par ce trou que passent les fils tirés des co- 
cons. En outre, ces lames ne sont point ver- 
ticales ou perpendiculaires ; mais elles s'incli- 
nent en dehors de raff"iît, de manière que leur 
tête avance au-dessus du bassin d'environ i 
déciméire ( 3 pouces ), en restant toutefois 
élevée du triple ( enviton y pouces _) au-dessHs 
du niveau de l'eau d: bassin. 

Si les bords du Iburneau ou de la table qui 
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supporte le bassin en écartait trop la tête de. 
raffiitj il serait aisé de remi^tlier à cet incon- 
vénient , en ajoutant à cette tête une planché , 
ou IVqiiivalent , pour supporter les lames de- 
fer et les faire avancer Jusqu'au bassin. 

Telle est la forme de la machine sur laquelle- 
on dévide les cocons. Pour en venir à cette 
opération , une ouvrière , qu'on appelle fîleuse, 
réunît un cerlaiu nombre de brins de soie, et 
en forme un fil qu'elle passe dans le trou d'une 
des lames placées à l'extrémité de l'affût. Au- 
tant de brins passés dans le trou de l'autre 
lame forment le second fil. Ces deux fils , 
croisés et comme tressés plusieurs fois l'une 
surl'autrej sontreçus par une seconde ouvrière, 
nommée la tourneuse, qui les engage aux 
aiguilles du va-et-vient, et de là les conduit 
jusqu'à une des cornes de la roue, où ils sont 
attachés et où ils forment deux ëcheveaux dis- 
tincts et séparés. L'objet et le servicedu va-et- 
vient est d'étendre également et régulièrement 
le fil de soie. Si , par Teffet de quelque déran- 
gement dans la machine, tous les tours de fil 
ne se tendaient pas également sur les cornes, 
et qu'ils revinssent trop souvent s'appliquer 
les uns sur les autres , la gomme de ces fils , 
encore amollie par l'eau du bassin , les colle- 
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rait ensemble , et il en résulterait, dans l£^ 
formatioD des écheveaux , im vice qu'on ap- 
pelle vitrage ou mavelage. Ce marelage rend la. 
soie difficile à dévider , et y occasiouneméme 
du déchet , par les cassures ou écorchures ■ 
qui s'opèrent dans les fils, lorsqu'on veut les 
séparer les uns des autres. 

Un affût produit le marelage lorsque le 
mouvement du va-et-vient n'est pas régulier 
et uniforme , et celte uniformité se perd , soit 
lorsque le pivot ou le trou de la roulette sont 
ini^galement usés , soit lorsque la partie de 
l'axe de la roue qui conduit la corde delà rou- 
lette n'est pas parfaitement rondej en un mot . 
le dévidage se fait mal toutes les fois qu'il n'y 
a pas une certaine et constante proportion en- 
tre le mouvement de la roulette et celui de 
l'axe du dévidoir , toutes les fois que les chan- 
gemens de temps fout travailler les bois de la 
machine , et que la corde du mouvement eat 
trop lâche ou trop serrée. 

Si ces vices ,dans les pièces , sont très-con- 
sidérables , il faut Y faire remédier par la maiu 
de l'ouvrier ; mais lorsque les défauts dans le 
mouvement tiennent à peu de chose, l'on a 
trouvé un moyen de les corriger par un con- 
tre-poids attaché à une poulie à chape, sous 
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laquelle passe la corde sans fin , c]ui va de la 
roulette à t'axe du dévidoir ; cette corde alors 
ne peut se relâcher que le contre-poids ne 
fasse baisser la poulie, qui n'est poiut immo- 
bile , et ce mouvement maintient la corde 
dans UQ degré de tension juste et toujours égal. 

Des fourneaux à échauffer l'eau dans les 
filatures. 

Les cocons, au moment où on les dévide, 
sont dans un bassin, ou espèce de chaudron , 
plein d'eau; cette eau doit être chaude, et en 
conséquence des fourneaux sont disposés pour 
la porter au degré convenable. ]1 faut, d'après 
cette mélliode, un fourneau pour chaque bas- 
sin. Mais aujourd'hui les filatures commen- 
cent a adopter l'usage d'une machine à vapeui', 
qui, par le service d'un seul foyer, échauffe 
tout autant de bassins qu'on désire. Cette ma- 
chine, qui coâte davautage à établir , mais dont, 
par la suite, le service est bien plus économi- 
que, doit finir par faire tomber l'usage des 
fourneaux. 

He la filature à VaLie delà nout'elle machine 
à vapeur. 

Ce q^tii précède est ce qn'il y a de plus es- 
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seoliel à dire sur 1 efablîeseraent des anciens 
ateliers de filaliire ; mais les procédés par la 
machine à vapeur paraissent si supérieurs,' 
qu'il est convenable de les faire connaître ici 
avec quel(]ue détail, 

- C'est à M. Gensoul, fabricant de Lyon, que' 
nous devons l'invention de cette machine, dont 
l'effet est d'échauffer l'eau des bassins où se 
filent les cocons par la force de la vapeur d 'une ' 
seule cuve ou chaudière, de produire par-là 
One grande économie de combustible, et sur- 
tout de donner une filature plus avantageuse, 
tant parce que la soie vient plus nette et plus- 
belle des cocons auxquels il est aisé de com- 
muniquer le degré de chaleur qui leur est con- 
venable, que parce qu'aussi ces mêmes cocons, 
ainsi échauffes, se dévident mieux et plus lon- 
guement , et donnent par conséquent plus d» 
soie. 

Ce plus long développement des dernières 
couches de fil qui entourent la chi-ysalide est 
assez sensible pour qu'il entre dans les 5 hec- 
togrammes de soie filée à la vapeur, i déca-' 
grammes de cocons de moins que dans la fila- 
ture aux fourneaux. Ji y a donc moins de dé- 
chet par l'emploi plus complet de la matière 
première; et ce résultat, qui finit par être im- 
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portant dans une grande filalure, est dû toii(. 
entier à la précision du service de la machice; 
à vapeur, avec laquelle on peut régler à vo-' 
loiité, et bien plus sûrement qu'avec un feu de. 
fourneau , le degré de ciialeiir qui convient aux, 
diverses qualités de cocons. On peut se rappe- 
ler, en effet, d'après ce qui a. déjà été dit con-. 
cernant l'influence de l'air, de la chaleur et 
des localités sur les cocons , lors de leur for- , 
mafion , que ceux que fournissent les divers 
particuliers d'un même canton ne peuvent 
presque pas avoir le même degré de boutéj et 
même cette différence entre eux est souventl 
assez grande pour qu'il suffise de donner àf 
telles chambrées de 60 à 70 degrés de chaleur 
dans l'eau du bassin, et que, pour d'autres, 
on soit forcé d'élever cette température de 70, 
à y S. Ainsi , 60 et yS degrés sont, pour l'eau où 
trempent les cocons, les limites entre lesquelles 
il faut savoir tenir cette eau , selon le plus ou 
le moins de facilité qu'on trouve à £ler ces . 
mêmes cocons : or, ces variations se règlent, 
' comme ou va le voir bientôt, avec la plus graude 
i uslesse , au moyen de la machine à vapeur. 

Celte machine se peut établir pour les plus 
petites comme pour les plus grandes filatures.^ 
Cependant, phis la filature est considérabli 
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plus les économies et autres avantages atta-. , 
chés à l'emploi de cette machine sont sensibles, j 
Auresle, les plus grands établissemens de fî- j 
lature ne font pas travailler plus de cinquante. I 
tours ; il est même rare qu'on en voie de I 
montres d'autant d'affûts. Une filature de vingt 1 
à treale fours est l'établissement en ce genre lo.l 
plus ordinaire et d'un bon rapport. Celui quij 
ne ferait filer qu'avec douze ou quinze roues^ 
n'aurait que peu de bénéfices à en atlendrej'îl 
et pourtant il ilii serait encore plus avanta- 
geux de se servir d'une machine à vapeur pro-» J 
porlionnée à son établissement, que de se bor- 
ner à l'ancien procédé des fourneaux. 
. Mais, malgré ces avantages essentiels et indu- 
tbitables, l'usage de la machine à vapeur n'est 
'pas encore aussi répandu qu'il devrait l'être : 
beaucoup de chefs d'atelier hésitent, doutent, 
et ont peine à s'arracher de l'ornière de l'habi- 
tude et de la routine. 

C'est pour eux qu'on se plaît à insister ici 
sur le succès de l'introduction de ce nouveau 
procédé dans le département du Gard, et no- 
tamment dans les fabriques de Saint-Jean-du- 
Gard, Ganges, Alais et Saînt-Hippolyte. 

A Gangea, sur-tout, pour la belle bonnete- 
rie, et à Alais, pour h& belles étoffes de soie, 
4S ' * ' " 3 
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les fabricans qui macipulent et préparent eux- 
mêmes leurs soies pour en obtenir des matières 
(Te première qualité, sont demeuras convaincus 
que la soie qu'ils ont fait filer à l'eau chauffée 
par la vapeur, a été' plus nette et plus favorable 
aux couleurs, qu'elle a aussi fourni moins de 
déchet dans les bourres. Ainsi, supériorilé 
dans la quantité et la qualité de la soie, éco- 
nomie notable du combustible : tels sont les ré- 
stiltala certains et vérifiés par l'expérience , 
qui doivent déterminer tout marchand- fileur à 
donner au nouveau procédé toute sa confiance, 
et à le substituer à l'ancien. 

Voici, pour en finir sur cet article, et avant 
de passer à la description de la machine , le 
rapport des prix du combustible, pour une fi- 
lature de vingt-quatre tours, entre l'ancienne 
et la nouvelle méthode de chauffer l'eau. Dans 
la première, chaque bassin ou fourneau con- 

Lsume (quantité moyenne) 33 kilogrammes de 
charbon de terre par jour; ce qui donne pour 
les vingt-quatre bassins une consommation de 
702 kilogrammes. Leprix commun de ce com- 
bustible est de 3 fr. 60 cent, les ibo kilo- 
grammes; donc les 792 employés ici font une 
dépense, par jour, de 25 fr. 68 cent. Mais pour 
chauffer la nouvelle cuve à vapeur dans ce 
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itième atelier de vingt-qnatre lours, il sufBtj 
par jour, de lëo à :2oo kilogrammes tle e#a 
même charbon , dont le prix, établi au plu! 
haut , est de 7 fr. 20 cent. 
Rapport des deux dépenses (" 2S f .68 c 



.(" 25 f. 6 
{TU 



Différence et économie par jour. . 18 1'. 48 c. 

Certes, une pareille économie, même sana 
parler du profit que donne le plus complet dé- 
vidage du cocon, n'est point, dans une grande 
fabrique, un objet à dédaigner pour le parti- 
culier, ni même pour le goiiverùeraeut , qui 
^K# intérêt À ce qu'il ne se fasse point une, con- 
^H|bmmation superflue des combustibles. 

^^^Description de la machine à vapeur, pour une 
^H Jîlature de vingt-quatre tours. 

Le corps de cette machine est une cuve de 
r6 à 17 décimètres (5 pieds) de hauteur sur 
autant de diamètre. Les douves dont elle est 
formée ont 6 centimètres environ d'épaisseur 
(2 pouces 6 lignes), et sont reliées avec six 
cercles de fer. Cette cuve est doublée en cuivre 
#lamé. Le dessus est fetmé par un couvci-cle 
qui clôt hermétiquement. II y est pratiqué un» , 




30; Fabrication de la soie. 

porte pour qu'un homme puisse enfrer dans la. 
cuve et la nettoyer. A u bas est un robinet pour 
la vider. C'est aussi au fond de la cuve , et dans 
son intérieur, qu'est placé le fourneau formé 
d'une capsule ou boîte de cuivre de 3 milli- 
mètres environ (une ligne et demie) d'épais- 
seur, l'intérieur a de 5 à 6 décimètres (l pied 
9 pouces) de profondeur, de 4 à 5 décimètres 
(16 pouces) de largeur, et un peu plus de 5 dé- 
cimètres (ig pouces) de hauteur. La grille de 
ce fourneau est élevée de 17 ou 18 centimètres 
(6 pouces) au-dessus du cendrier, et la bouche 
ou porte pour placerlecharbon sur cette grille, 
a environ 25 centimètres (9 pouces 4 lignes) 
d'ouverture. Tout cet appareil est mobilej il 
entre dans le bas du cuvier par une ouverture 
proportionnée aux dimensions qui viennent 
d'être indiquées, et se fixe à l'intérieur, au 
moyen de vis, sur des bandes de fer qui bor- 
dent l'ouverture faite au cuvier pour recevoir 
ce fourneau. Au moyen de cette disposition 
on le démonte lorsqu'il est nécessaire. 

A cette pièce s'adapte, pour servir de con- 
ducteur à la fumée ainsi qu'à la chaleur qui 
s'échappe du charbon , un tube de cuivre con- 
tourne en spirale. Ce tuyau a environ 17 à 18 
cçntimëtres (6 pouces) de diamètre. Il s'élève 
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en serpentant dans l'intérieur du cuvier , et 
vient sortir par le milieu de son fond supé- 
rietir , qu'il traverse en passant verticalement 
au milieu d'un autre petit envier placé , comme 
il va être dit, au-dessus du grand. La partie de 
ce conducteur extérieure au grand envier, s'é- 
lève en hauteur verticale de 6 mètres environ 
(18 pieds). 

Le petit cuvier dont il vient d'être parlé se 
place sur le fond supérieur du plus grand et au 
milieu; et comme il est d'ailleurs sans fond, 
c'est ce couvercle sur lequel il pose qui lui en 
Sert. Ce petit cuvier n'est donc qu'une sorte de 
cylindre ouvert par les deux bouts, haut d'un ■ 
■imètre (3 pieds) , sur un diamètre d'environ 7 
liécimètres (2 pieds 5 pouces). Il est comme 
i«mboite et mastiqué dans une rainure circu- 
Itiire pratiquée sur le fond du grand cuvier. Le 
tuyau conducteur de la vapeur qui monte au 
milieu de ce petit cuvier est aussi scellé, comme 
on doit le sentir, à la sortie du grand cuvier, 
afin de fermer le passage à l'eau , qui sans cela 
■filtrerait du petit dans le grand. Un tuyau de 
■conduite porte de l'eau dans le cuvier supé- 
rieur. (Si l'on était obligé de l'entretenir avec 
des seaux , ce service serait trop pénible. ) 
De celui-ci elle passe dans le grand au 
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moyen d'un pelit tube de communication de-a 
à 3 cenlimèfres (i pouce) de diamètre, qui du 
b;is du prtit cuvier entre dans le grand. Ce 
tuyau est armé, à sa sortie du petit cuvier, 
d'un robinet extérieur qui ouvre ou ferme La 
communication entre les deux récipiens. 

Pour mettre la machine en état de servir, 
on laisse passer l'eau du cuvier supérieur dans 
l'inférieur, jusqu'à ce que celui-ci soit à-peu- 
près rempli ; on ferme alors le robinet de com- 
munication , et ou continue de laisser arriver 
l'eau dans le vase supérieur pour le tenir plein 
aussi ou à-peu-près. 

Un appareil simple et ingénieux donne la 
mesure de l'eau dans la grande cuve; c'est un 
tube de verre élevé verticaleraent au haut de 
cette cuve, et à l'extérieur, à quelques déci- 
inètres du bord. Il y a communication du tube 
à la cuve, au moyen d'un second tube de mé- 
tal qui en sort horizontalement, et qui reçoit 
et supporte le tube de verre dans son extré- 
mité recourbée vers le haut; l'autre bout du 
tube est maintenu par une attache de fer fixée 
aux douves de la cuve. On comprend que 
4'«aa qu'elle contient ae peut monter vers le 
bord, ni s'en écarter, que la portion du fluide 
'tibtrée dans le tube de verie, par les lois de 
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l'Ajuilibre, n'y descende ou n'y monte de la 
même quantité. Lorsque le fourneau est al- 
lumé, l'eau enTermëe dans la grande cuve y 
reçoit du tuyau de cuivre qui serpente au mi- 
lieu du fluide une chaleur très-considérable; 
la partie verticale de ce conducteur, quipassC) 
Comme on l'a vu plus haut, par le centre du 
petit cuvier, donne encore à l'eau qu'il con- 
tient une chaleur de 5o degrés; et quand la va- 
lorisation a diminué celle de la grande cuve , 
en lui restituant, au moyen du robinet de 
communication, de l'eau du récipient supé- 
rieur, portée déjà à So degrés, on est siîr dp 
ne poiot faire baisser trop sensiblement le de- 
gré de chaleur de la machine. Un autre appa- 
reil sert à faire évacuer l'ébullition produite 
j)ar cette chaleur; il consiste en un tube de 
L^uivre de 5 à 6 centimètres (2 pouces) de dia,- 
I jnètre, adapté au bord supérieur du grand cu- 
' vier, et prolongeant en dedans; une branche 
de fil de fer, armée d'une rondelle ou boufoa 

de fer-blanc, à peu près du même diamètre 

oue le tube, entre dedans, et hii sert comme 
Lde bouchon; la force de la vapeur, agissant 
l^ur la surface de la rondelle, la soulève, et la 
^force à monter, en glissant le long de l'inté- 
i^rdu.tiiijej et i'pau ea ëbuUition se r^paa^ 
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au dehors. On coanaît par-là que la vaporisa- 
lion esttrop forte ; et par un autre mécanisme, 
formant une soupape à bascule sur le haut da 
cuvier, on laisse échapper au dehors le super- 
flu de la chaleur : cette soupape a de 5 A 6 cen- 
timètres (l pouces) de diamètre. 

Du conducteur de la vapeur aux bassins»- 

C'est à présent cette vapeur, produite datn 
la grande cuve, qui , conduite par les tuyaux 
dans l'eau des bassins où nagent les cocons a 
dévider, va communiquer à cette eau la cha- 
leur nécessaire à cette opération. 

Pour cet effet, un tube conducteur s'étend 
horizontalement du haut de la cuve à laquelle 
il communique , jusqu'à une distance propor- 
tionnée au nombre des bassins. Ce tube, à la 
sortie de la cuve, a, dans une longueur de 
I mètre 3 décimètres (environ 4 pieds) , de i3 
à 14 centimètres (5 pouces) de diamètre. A 
partirde ce point, où commencent à descendre 
du grand tuyau les plus petits conducteurs qui 
viennent plonger dans les bassins , le dia- 
mètre se réduit de moitié, et n"a plus que 7 
centimètres environ (1 pouces et demi). C'est 
donc de cette partie du grand tube horizon- 
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ta! que sortent, comme des ramifications, à à 
mètres et 5 décimètres (7 pieds et demi) de 
distance l'un de l'autre, de plus petits tubes 
de 2 à 3 centimètres (i pouce) de diamètre, 
lesquels, descendant verticalement vers les 
bassius rangés en deux lignes au-dessous dii 
grand tube , se divisent en deux branches , à la 
distance d'environ 38 centimètres (r5 pouces) 
de ces bassins, pour porter la vapeuràdeux à- 
la-fois. Ces derniers conducteurs, à leur em- 
branchement , ne conservent plus que 1 8 milli- 
mètres (8 lignes) de diamètre. JIs se dirigent 
à droite et à gauche dans chacun des deux bas- 
sins auxquels ils correspondent, et, à i3 ou 14 
millimètres (6 lignes) du fond, ils s'y recour- 
bent et reçoivent à cette ouverture, pour en 
écarter les corps étrangers qui pourraient l'ob- 
struer, un dernier bout de tuyau, scellé à l'une 
de ses extrémités, long de 21 à 22 centimètres 
(environ 8 pouces), percé de deux rangs de 
petits trous dans une bonne partie de sa lon- 
gueur, et s'adaptant, par son extrémité ouverte, 
au bout du tube fixe , de la même manière que 
la baïonnette se place au bout du fusil. Deux 
fois par jour, lorsque l'on change l'eau des 
bassins, on retire de place ces espèces d'é- 
■-- (uis pour les nettoyer, et tenir les petits trous 
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dont ils sont perces ouverts au passage de U 
vapeur. A i8 ou 19 ceotioiètres (7 pouces) au- 
dessus de chaque bassîa, la branche du tube 
qui y correspond est grirnie d'un robinet; et, 
parce raoyen, chaque lileuse ouvre ou arrête 
la communication delà vapeur, et règle la cha- 
leur de l'eau , selon la qualité et le besoin des 
cocons. 

Les bassins sont rangés deux par deux, se^ 
Ion la longueur du grand conducteur. Ces va- 
ses peuvent élre de grès dans les filatures ser- 
vies par la machine à vapeur (dans les filatures 
à fourneaux , ils devraient être de cuivre étamé.) 
Ils sont fixes sur une table de bois ou de pierre, 
de 7 décimètres environ (2S pouces) de haut. 
Ces tables sont creusées pour recevoir les bas- 
sins. Ceux-ci ont de 38 à 40 cenlimètres (iS 
ou 16 pouces) de diamètre, et de i5 à 1 6 cen- 
timètres (environ 6 pouces) de profondeur. Le 
fond de ces vases est percd d'uu trou fermé 
avec un bouchon de liège, que l'on ôte quand 
on veut faire écouler l'eau et nettoyer le bassin. 

Filature de la soie. 

ZfCS principaux instrumens de la filature 
viennent d'être décrits , et la fileuse peut se 
^mettre à l'ouvrage : il ne reste glus, pour com- j 
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pMfer son f ttirail , qu'à la munir d'un seau 
fJein d'eaji; froide et d'ua vase de bois, pour 
rafraîchir sa main quand elle l'a treinpt'e daus 
le bapsin pour en relirerles chrysalides ou les 
mauvais cocons, et pour tempérer l'eau de 
ses bassins. Enfin, pour derniers outils , il lu^ 
faut un petit balai de bruj'ère.s très-fines, pour 
baltre les cocons et ne pas les percer ou dér 
chirer, et ijne espèce de raquette garnie d'un 
filet, potir les enlever de dessus le bassin, 
comme avec une écumoire, après qu'ils ont 
donne assez de fil. 

Cette raquette peut se faire av,ec une ba-? 
guette d'un bois souple, dont on plie l'exlré-r 
mité en rond, en l'attachant après le long bout 
de Ja baguette qui devient le manche de l'in- 
^rument, et en garnissant ce rond ou cerceatji 

^^'iui morceau de filet à mailles étroites. 

Kv,iLes bassins doivent être entretenus d'eaa 
limpide; quand eile monte au degré de chaleur 
convenable, la lileuse couvre decoconslesdeuK 
tiers de la surface du bassin , et îles fait plonger 
dans l'eau en appuyant dessus avec son balai. 
Les cocons surnagent touiours, mais cette ma- 
nipulation sert à les mouiller sur toute leur sur- 
face. Alors la fileuse les bat de ce même balai, 

( ^ petits coups de verges , pendant deux ou trois 
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minutes , et , pendant cette battue (c'est le terme 
des filatures), les bouts de soie de chaque co- 
con s'en détachent et se prennent après les ver- 
ges. La fileuse rassemble alors tous ces bouts 
dans sa main, elle les trempe dans l'eau froide, 
et exprime celle eau en pressant ces fils ; l'es- 
pèce de cordon qu'ils forment alors s'appelle 
côte. Cette première soie est bouchonneuse , 
grosse et sans beaucoup de consistance: aussi 
lorsqu'on veut filer de belles qualités , on enlève 
et met à part cetle côte qui se fait plus ou moîna 
longue, depuis un mètre jusqu'à un mètre et 
demi, selon la nature des cocons et la qualité 
de la soie qu'on veut filer, 

Cette même opération de l'enlèvement de la 
soie bouchonneuse sert à nettoyer les cocons : 
la fileuse, tenant la côte de la main gauche, 
épluche de la droite, et prépare tous les brins 
de soie à passer à la filature. Ce nettoyage 
achevd, elle réunit les brins de soie d'autant de 
cocons qu'elle se propose d'en filer ensemble; 
5, 6 ou 8, ou plus, selon les qualités (c'est 
d'après ce nombre qu'on dit que la soie est filée 
à 5 , 6 ou 8 cocons), et fait passer ces brins réu- 
nis par le trou de l'une des deux aiguilles qui 
delà fête del'affijtdu dévidoir, s'avancent au- 
dessus du bassin; autant de brins sont ensuite 
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fwnduits de même à l'autre aiguille : de là, ces 
deuxcommencemeusde fil sont alongés pour 
pouvoir aller s'attacher à l'uae des cornes de la 
roue. Mais auparavantils reçoivent delà fileuse 
la tordaison, c'est-à-dire qu'au sortir des pre- 
mières aiguilles, ces deux bouts sont tresses 
ou croisés vingt ou trente fois l'un sur l'autre: 
alors le bout qui passe par l'aiguille droite de 
la tête est conduit à l'aiguille gauche du va-et- 
vient , et vice versa , le bout qui sort de la pre- 
mière aiguille gauche, passe par la droite de 
ce même va-et-vient. De ces dernières aiguilles, 
les deux bouts se rendent directement, et sans 
autre croisement, à la roue où ils sont atta- 
chés, à la distance l'un de l'autre déterminée 
par celle qui sépare les deux aiguilles du va-et- 
vient; par conséquent ils s'en vident sur la roue, 
en formant chacun un écheveau. Une seconde 
ouvrière , appelée tourneuse, d'après son em- 
ploi, met la roue eu mouvement : ces prépa- 
ratifs n'emploient pas plus de trois ou quatre 
secondes. Les premiers fils se forment ainsi , 
en quelque sorte, d'eux-mêmes, au moyen de 
cette tordaison qui leur a été donnée, et qui, 
en les roulant et croisant l'un sur l'autre, com- 
munique du nerf à la soie^ à proportion qu'elle 
, > été plus ou moins tordue. 
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Tandis que la roue tourne , la fileuse veilTd 
à entretenir les fils au nombre de brins qui doi- 
vent les composer : ainsi, lorsqu'un cocoa 
finit avant les autres , l'emploi de la fileuse est 
de jeter le brin d'un nouveau cocon parmi 
ceux qui montent à l'aiguille; ceux-ci l'em- 
iïortent dans leur mouvement ; il passe aved 
eux dans la tordaison, et le fil conliaue de sC 
former uniformeetégal par l'emploi constant du 
tnÈme nombre de brins. D'ailleurs, si la fileuse 
laissait aller un bout à cinq ou six coconâ 
Beulement, tandis que l'autre en filerait huit, 
outre l'inégalité qui en résulterait , le fil plu* 
faible serait bientôt cassé, les deux bouts n'ert 
formeraient plus qu'un, et passeraient sur Id 
roue sans tordaison. Il faut alors retirer cette 
partie non tordue : cette imion des deux fils 
en un s'appelle mariage. La fileuse , lorsque 
cela arrive , est obligée de reprendre ses deux 
bouts, comme en commençant, de leur re- 
donner la tordaison, pour les passer ensuite au 
va-et-vient , et les attacher à la roue, comme il 
a été dit tout à l'heure. C'est la tourneuse qui 
exécute ces dernières dispositions. 

Quand un cocon se dévide jusqu'au bout ,Ijt 
fileuse se hâte de retirer la chrysalide du bas- 
sin. S'il s'en trouvait, et cela arrive quelque- 
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fois , qui tinssent encore après le bout du 61 , 
il faudrait aussi les en détacher prompleuienl; 
carce corps, en montant en tont ou en partie' 
avec les fils , les ferait casser , et il faudrait 
recommencer les mêmes apprêts que ci- 
dessus. 

Quand il ne reste plus an bassin assez âé 
cocons pour alimenter les fils , la fileuse fait 
arrêter la roue, enlève ce qui reste de coconà 
avec sa raquette, nettoie son bassin des chry- 
salides (]ui peuvent y être restées , et jette dans 
l'eau une nouvelle battue. ( On appelle ainsi 
la quantité de cocons que l'on met à-la-fois 
dans le bassin. ) 

On procède sur cettenouvellebattue comme 
sur Ja première; la soie bouchonneuse dont 
on forme des bouts qu'on appelle côte ou fri- 
son est retirée , et lorsque les cocons ont étë 
préparés convenablement , la roue est remise 
en mouvement. Pendant la battue, la tour- 
neuse a soigné le feu du fourneau , et donné de 
l'eau fraîche s'il en était besoin. 

Il s'en emploie beaucoup dans les filatures 
où les bassins sont établis sur des fourneaux j 
parce que l'on n'y peut régler qu'à l'aide de 
l'eau les effets de la chaleur ; et comme celle 
des bassins ne doit être au plus qu'à jS degrés, 
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dès qu'elle s' tiuaonce comme près de passer ai 
rébuliitîon , c'est l'eau fraîche qui la terapère- 
et la ramène au degré convenable. 

On peutremarquer ici combien cette tem-. 
pérature de l'eau se règle plus commodément 
et avec plus de précision dans les filatures à, 
vapeur. Au reste , soit dans l'un , soit dans 
l'aulre procédé, ce qu'il importe également, 
c'est de tenir l'eau du bassin nette et limpide, 
parce que sa pureté contribue infiniment à 
conserverie brillant de la soie. 

Lajournée des ouvrières commenceà quatre 
heures du matin , ou un peu plus tard, selon 
que la saison est plus ou moins avancée. A 
huit heures, le travail s'arrête pour le repos 
du déjeuner, et les bassins sont aussi alors 
vidés et nettoyés à fond. A neuf heures , ' 
l'ouvrage recommence jusqu'à une heure 
après midi, où les bassins sont encore changés 
d'eau ; vient ensuite le dîner et un repos d'une 
heure. De deux heures à sept du soir , travail 
sans interruption : c'est la fin de la journée. Si 
la soie qui se trouve sur la ruue est sufHsam- 1 
ment sèche , elle est remise au propriétaire j 
autrement l'on attend au lendemain pour la 
décharger : c'est là l'emploi de la lileuse. Les 
tourneuses, de leur côté , éteignent le feu. Ea-, 
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suite elles disposent les fourneaux, pour n'a- 
voir plus qu'à les allumer le lendemain matin j 
ce qui doit être fait environ une heure avant 
celle où la fileuse se met à l'ouvrage , afin 
que quand celie-ci arrive , elle trouve l'eau de 
son bassin au degré de chaleur nécessaire. 

l.es fileuses gagnent i fr. 5o cent, par jour, 
\t les tourneuses la moitié. 



ïj diverses {juaîifés de soie , et de l'emploi 
des cocons injérieurs. 



On neËle, tordues et croisées , selon le pro- 
cède que l'on vient de décrire , que les belles 
qualités de soie , non pas que plusieurs soieS 
inférieures ne pussent aussi recevoir ce même 
apprêt , mais il y aurait trop d'incommodité 
et de dL'chet , et il vaut mieux les filer au car- 
relet, ainsi qu'on le dira bientôt. 

La belle qualité de soie ainsi filée ou tordue 
s'appelle tramette croisée fine. On la file rare- 
ment à trois cocons, plus ordinairement à 
quatre et cinq , mais toujours avec des cocons 
choisis et superfins. 

Dans cette filature , on ne laisse point déve- 
lopper tout le cocou jusqu'à mettre à nu la 
chrysalide , et cela pour deux raisons : la pre- 
45. 4 
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mière , c'est que , vers ]a fin des cocotis , la 
soie devient plus faible , et qu'alors , ou la soie 
ne serait pas par-tout uaiforme et égale , ou il 
faudrait que la fileuse eût l'alteution d'ajouter 
dans cette partie un brin de plus; ce qui pour- 
rait , d'un autre côté , rendre le fil trop fort , et 
entraînereiit d'ailleurs un gaspillage et une 
perte de bonne soie. La seconde raison , c'est 
que le brin d'un cocon qui finit , outre qu'il 
est plus faible , a aussi des partii'S bouchon- 
□euses qui feraient casser le fil en passant à 
la tordaison , et nuiraient ainsi à l'uni, qui 
doit faire le mérite particulier de ce fi!- 

Ainsi, dans la filature de celte qualité , aus- 
sitôt que le cocon a don;ié les trois quarts et 
demi de sa soie , on le retire , et il est remplacé 
par le brio d'un autre cocon. 

Ces restes de cocons sont mis à part, et em- 
ployés, comme on le verra plus bas, avec des 
soies de basse qualité. 

Lorsqu'on file à huitoii dix cocons ou brins, 
on laisse dévider chaque cocon plus long- 
temps que dans la première qualité; et lors- 1 
qu'on jette uu nouveau bout après les brins qui 
montent à l'aiguille , si tous les autres cocons i 
sont très-avancés, on leur joint quelquefois ] 
deux brins au lieu d'un, pour entretenir le fil l 
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)e plus cgal qu'il est possible. Dans les soies de 
douze et quatorze cocons , le dépouillement de 
la chrysalide s'opère tout entier 5 cependaut,. 
dans cette qualité, les cocons ne se dévelop- 
pent pas tous également; la soie, non plus,n'en; 
est pas 91 belle ni si bien nettoyée à la biiltnej 
enfin iescocons employés à celle filature onÇ. 
rarement le brin d'une grande unit'orniilé, et 
il y aurait quelquefois, dans leur finesse rela- 
tive, la dificrence d'un sixième. Cela dépentJt 
souvent des soins qu'ont eus les vers , et de la^ 
tempe'rature qu'ils ont éprouvée, sur-tout, en 
faisant leurs cocons. 

Eli général, on remarque dans tout cocon 
quatre variations dans la fiaesse du brin. Les 
premiers fils qui servent comme d'enveloppe 
au cocou sont les plus fins et ont peu de con- 
sistance. Le commencement du cocon est fait 
d'un fil plus nourri, et qui conserve sa. grosseur 
dans une longueur d'environ roo mètres 
( 3oo pieds ); alors le brin se raffine, mais 
en retenant la même force; enfin, la dernière 
partie du cocon , et qui en est environ le cin- 
quième sous le rapport de l'étendue, est for- 
mée d'un brin moitié plus fin. 

Les premiers brins doivent être moins fprts, 
, .;Së^cç q\i'Ue céaultent de la gomme qui cqxq^ 

L 
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mence à surabonder dans les organes da***^' 
et qui n'a pas eu le temps de s'y élaborer , et 
prend par conséquent moins de consislance. 
Cette première matière , mal préparée , doit 
être aussi plus mal filée. 

Quand elle devient plus propre à filer , le 
ver en commence son cocon ; mais ses réser- 
voirs sont encore assez remplis pour que la 
gomme abonde aux filières , et que le fil en soit 
plus fort. Arrive un point où la matière est en 
plus ) uste proportion, soit pour la quantité, soit 
pour la qualité, elle donne alors un brin moins 
gros , mais tout aussi fort que le précédent , 
jusqu'à ce que, parvenu à son quatrième pé- 
riode, le fil se ressente de l'épuisement pro- 
gressif de l'insecte que le tire de sa propre 
substance, et ne puisse plus se former que 
moitié plus faible et plus délié. 

TJnbonver à soie file environ iioo ou rooo 
mètres ( 3;3oo à3,ooo pieds) de fil ;yoo mètres 
à-peu-près-( 2,700 pieds ) sont bons à filer j le 
reste , qui résulte de la biaise, des côtes ou 
frisons , et des restes de cocons non dévidés , 
est considéré comme débris , et filé d'une ma- 
nière particulière. 

Ce qui donne [une belle soie à la filature, 
c'est d'abord et essentiellement le bon choix 
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des cocons; ensuile les soins et l'intelligence de 
la fileuse. C'tst k elle, ea effet, à bien nettoyer 
ees brins avant de les passer aux aiguilles j a 
les entretenir à une grosseur régulière lorsqu'ils 
filent, en leur ajoutant à propos un brin, quand 
les cocons employés donnent des fils trop déliés 
pour le numéro qu'elle se propose de filer. C'est 
encore à elle à savoir donner à ses fils la tor- 
daison convenable. Si elle ne les croise , en 
effet, l'une sur l'autre, que sept à huit fois, 
le fil qui en résultera sera mal uni , peu égal , 
donnera du déchet au dévidage , et fera des 
élûfies qui auront peu de corps et seront d'un 
mauvais usage. Si, au contraire, les fils re(^oi- 
vent une vingtaine de tours de tordaison , à 
brin égal, ils en paraîtront plus forts, per- 
dront moins au dévidage, et donneront à l,a 
fabrique des étoffes plus moelleuses et de plus 
de durée. 

La conduite de l'eau du bassin influe aussi 
en quelque chose sur la beauté de la soie. Si le 
feu n'est pas assez vif ( pour celles qui filent 
au fourneau ), et que l'eau du bassin reste 
basse , faute d'avoir soin d'y en ajouter de 
temps en temps de la fraîche, pour arrêter 
l'ébullition , celle eau, moins renouvelée, se 
salira plus vite : la, fileuse aura beau^êt^e 
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prompte à enlever les chrysalides à mesure 
qu'elles seront clépotiillees de leur Soie, elTes 
ne laisseront pas de former un peu de dépôt 
d.ins l'eau, qui s oliscurcira et s'épaissira petlt- 
à-p(*lit ; d'où la couleur de la soie perdra aussi 
son lustre. 

Celle même altération de la couleur des soies 
a aussi lieu pour celles qui sont filées à un de- 
gré de chaleur trop bas ; elles ne prennent ja- 
mais un beau blanc ni les couleurs claires ; il 
faut les employer pour les couleurs obscures 
et le noir. Eu oulre, cette privation de fa cha- 
leur convenable leur ôte aussi de leur consis- 
tance, et elles donnent beaucoup de déchet au 
dévidage. 

Il faut donc, pour le bon service des bassins, 
que le feu soit bien entretenu , et que, par-Ia , 
la fileuse soit obligée de temps en temps de 
rafraîchir son eau près d'entrer en ébullition. 
Elle conservera ainsi cette eau plus long-temps 
limpide ; et , selon qu'il vient d'être dit , cette 
qualité contribue singulièrement à donner de 
la force ainsi que du lustre à la soie. 

Filature des basses qualités. 

Dans chaque atelier de filature, on consacre, 
selon le besoin , un ou plusieurs Ioufs à filer 
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au carrelet ies basses qualités qui ne peuvent 
pas se filer au croisé. L'affût de ces tours dif- 
fère en quelque chose de celui des précédens; 
il est un peu plus long, et monlë d'ordinaire 
d'une roue à quatre cornes; mais on a observé 
plus haut qu'une roue à huit cornes ferait tout 
aussi bien ce service , en rendant deux de ces 
cornes mobiles. Le changement le plus essen- 
tiel dans cet affûts est celui des pièces de leur 
léte. Qn adapte à celui-ci une planche qui porte 
deux , dti , si l'on veut, quatre bobines, que 
l'on appelle rochels dans le pays. S'il n'y en a 
que deux, ces espèces de cylindres sont placés 
longitudinalementet l'un au-dessus de l'autre. 
Sil'on veutdévider deux fils à-la- fois, on ajoute 
deux autres bobines placées à côté des pre- 
mières, et ayant d'ailleurs entre elles deux 
la même position. Après que la fileuse a battu 
ses cocons comme à l'ordinaire , elle en ras- 
semble le nombre debrins convenable, en forme 
un fil qu'elle passe par l'une des deux aiguilles 
implantées dans cet affût , sur ia planche 
même des bobines, et ayant la même forme 
que celle du va-et-vient; ensuite elle embrasse 
de ce même fil, les deux bobines à-la-fois, en 
le portant sur la première et le ramenant sous 
l i fa seconde; de là elle le passe entre les deux, 
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en Iiii feûsant faire ]e tour de la partie du brin'- 
qui se trouve dt^j à tendu de l'un àrautrerochet. 
C'est là la seule croisiire ou tordaison que re- 
çoivent CCS sortes de soies , et qui convienne à 
leur qualité. La tourneuse prend alors cemême ■ 
bout pour l'enfiler par l'aiguille du va-et-vient 
et rattacher à sa roue, qu'elle met ensuite en 
jeu. Si l'on veut former deux écheveaux à-la- 
fois , on dispose de la même manièi* un second 
fil composé d'autant de brins sur la seconde 
paire de cylindres , d'où ce fil passe par la 
seconde aiguille du va-et-vient , et de là est 
fixé après la roue, et à une distance convenable 
du premier bout. 

Telle est la méthode de filer les basses soies 
au carrelet. On n'en retire presque pas de 
côtes et point de frisons, et à moins que le 
dessus du cocon ne soit par trop grossier et 
bouchonneux , tout y passe. Celte soie est peu 
unie , très-inégale , d'une couleur obscure, et 
donne beaucoup de déchet au dévidage. 

On l'emploie beaucoup dans le noir et 
pour des étoffes communes et de basses qua- 
lités. Elle est connue dans le commerce sous le 
nom de chique à un bout , pour la distinguer 
des basses qualités de la soie qui se file au 
çi^ii&é , car , quoique ces soles soient les plus. 
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belles , elles ont aussi leurs degrés inférieurs « 
comme quand il se trouve dans ces qualités 
des cocons dissous qui lemissent la couleur de 
la marchandise , et font qu'elle ne peut ser- 
vir que pour noir. Les derniers degrés pro- 
venant de ces sorles de soies sont désignés 
par le nom de chique croisée. 

Filature de qualité de trame. 

Beaucoup de fileurs filent toute leur soie 
bonne ou mauvaise au carrelet, pour faire un 
fil qui passe dans le commerce sousie nom de 
qualité de trame. 

Ce fil est peu tordu , et entre dans la fa- 
brication des étoffes pour en faire le tramage 
cl les basses qualités de bonneterie. Dans cet 
emploi des cocons , on en relire peu de côtes 

W^ point de frisons. 

'' Pour faire 5 hectogrammes ( une livre } 
de celte soie , on emploie 5 hectogrammes de 
cocons de moins , à brin égal , que quand on 
file au croisé. Il est vrai que le fil de trame 
donne plus de déchet au dévidagej mais aussi, 
comme moins tordu, il se défait mieux de sa: 
gomme au décreusage, et prend une plus belle, 
couleur, soit au blanc , soit dans les couleurs 
elaires et brillantes. ; 
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Filature des cocons doubles. 

Les cocons doubles , qui sont , comme on 
l'a ditj ceux qui ont été formés du frai'ail de 
deux vers réunis et s'enveloppant sous la même 
coque, se filent aussi au carrelet. On met une 
plus grande quantité de ces cocons au bassin, 
et on les y laisse bouillir cinq à six minutes , 
pour en assouplir davantage le corps , que la 
manière dont il a été fait a rendu plus ferme 
et plus compacte. Ensuite , pour filer le reste 
plus commodément, on en retire de longues 
côtes d'une soie grosse et bouchonneuse. Cha- 
que cocon donne deux brins qui se dévident à- 
la-fois. 

Le fil qu'on retire de ces cocons sert eu 
grande partie à faire les soies à coudre; on la 
mouline pour la rendre propre à cet usage, et 
on l'appelle soie doubion. 

Filature des cocons bhvtcs. 



Les cocons blancs se filent comme les au- 
tres , d'après leurs qualités , soit au croisé , soit 
au carrelet. 

On a déjà observé que cette soie , étant plus 
fine , donnait, à nombre de brins égal , un £1 
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plus àéVié, et qu'ainsi il faut employer, pair 
exemple , six brins de blancs pour avoir uti 
fi] ^gal à celui de cinq brins de cocons rouX. 
D'ailleurs cette soie prend toujours en tein- 
ture une couleur plus parfaite , soit dans 
le blanc , soit dans les diverses nuances de 
couleurs fines et claires. 

réparation des débris et matières diverses 
profcnant des cocons et de leurfilature. 

La première matière à préparer est celle 

[Oe l'on sépare du cocon, auquel elle sert en 

juelque sorte d'enveloppe ; c'est le premier 

"réseau de fils déliés que jette autour de lui ^e 

ver à soie, que dans les paya où l'on élève cet 

insecte on connaît sous le nom de biaise. On 

a déjàassez parlé plus haut lorsqu'il a été , 

[estion de préparer les cocons. 

Cent kilogrammes ( 200 liv. ) de ces der- 
niers fournissent environ 8 hectogrammes 
{ I livre et 9 à to onces ) de cette biaise. Elle * 
a dans le commerce une valeur de i fr. à i fr. 
25 cent, le kilogramme ( 2 livres.) 

La manière d'en tirer parti est de la faire 
sécher, pour la battre ensuite sur des claies, 
alind'en dégager toutes les ordures et corps 
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étrangers. Quelques personnes en garnissent 
des courte-pointes en guise de coton ; mais le 
coton vaut toujours- mieux pour cet usage. Il 
est donc plus avantageux de la filer au tournet 
(c'est rinslrumentavec lequelon file le colon). 
On traite la biaise de la même manière, c'est- 
à-dire qu'on la carde et on la file à la main. De 
ce fil on fabrique des étoffes de basse qualité , 
appelées bourettes. Elles ont environ 46 centi- 
mètres (17 pouces ) de large ; la chaîne en 
est de filoselle de basse qualité. Ces étoffes 
prenueut une assez belle couleur ; leur prix est 
de I fr. 5o cent, à 1 fr. 60 cent, le mètre. 

Des côtes et frisons , et de la fantaisie qu'on 
en tire. 

Les fils qui proviennent des côtes et frisons 
s'appellent en fabrique fantaisie; les côtes et 
frisons se retirent du corps même du cocon, 
comme on l'a vu à l'article de la filature. 

Cesout les premiers fils proprement dits que 
forme le ver à soie , après avoir jelé autour de 
lui le réseau dont on vient de traiter sous le 
nom de biaise. Ces premiers fils du cocon sont 
forts de malière, grossiers et houcbonueux. 
pA a ^^t pksbaut qi'pnjçs enlevait dçs belles 
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filatures î chaque kilogramme ( 2 livres ) de 
belle soie fournit eaviron i5 décagrammes 
( 4 onces et 4 à 5 gros ) de côtes. Le prix de 
cette matière est de 5 à 6 fr. le kilogramme. 
Avant de lui donner aiiciiue manipulation, oa 
eo fait sortir la gomme, ce qui la blanchit,' 
commeonlediraci-après; ensuite on la carde. 
Les premiers fils sortis de cette opération sont 
Its plus beaux, et font ce qu'on appelle la 
première qualité de fantaisie ; on continue d'en 
lirer les seconds et troisièmes poils. Il reste une' 
matière bouchonneuse , ou e'toupes, à laquan-' 
titë de 7 décagrammes environ ( r once 6 à 7 
gros ) par kilogramme de eûtes ou de frisons. 
Le tout est filé , comme la biaise, au tournet, 
dans les bourgs des environs de Nîmes et 
d'Alais ; les étoupes s'appellent cardettes ; on 
en lire un fil fort bouchonneux, mais qu'on 
emploie cependant pour trame dans des étoffes 
dont la chaîne est de filoselle de basse qualité : 
ce qui fait une sorte de fantaisie plus ou moini 
commune. 
IJ ' Dujloret et de la houreiie. 

Le fil des dernières couches du cocon qui 
enveloppent la chrysalide est si délié et si fai- 
■We , qu'en plusieurs cas on néglige, sur-tout 
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pour avoir des fils de première qualité , de té" 
développer jusqu'au bout. Cette dernière enve- 
loppe n'est cependant pas perdue, et on l'enlève 
avec soin du bassin pour en tirer parti ainsi 
qu'il suit : on fait bouillir ces restes de cocons, 
pendant une heure environ , dans une quantité 
suffisante d'eau, en remuant souvent avec un 
bâton. Celte ébullition décolle et développe les 
derniers filamens du cocon. TIs s'étendent et se 
déplient dans l'eau; la chrysalide en sort et 
tombeau fond. L'opération finie, on donne 
celte eau , avec les chrysalides, aux jeunes co- 
chons , qui s'en engraissent ; on lave et on fait 
sécher la matière qu'on en a retirée. 

Dans quelques cantons, pour ménager le 
combuslibie, ou entasse pendant un joue oUi 
deux ton R ces restes de cocons dans le sable oa^ 
la terre ; la chrysalide s'y détruit par décom- 
position. Mais ce procédéest nuisible à la soie, 
de' sorte quel'économie faite sur le combuslibie 
est à-peu-près perdue par l'altération de la va- 
leur de la matière. Ces restes de cocons peu- 
vent être évalués, quant au poids, à 2 hecto- 
grammes ( 6 onces 4 ou 5 gros ) , qu'on retire 
de chaque kilogramme de soieiliée. Leur prix 
estdei fr.6ocent.à i fr.8ocent.lekilogramme. 
Pour les employer , on commence par le3 
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baltre avec un bâton sur iiae planche ; puis cm 
les carde , et on en lire un poil, on quelque-» 
fois deux : le reste est considt^rée comme étou- 
pes. La partie Une tirée de la carde s'appelle 
lloret, et le reste bourefte. On file le tou^, 
comme les précédentes matières , au (ournet. 
Ces fila sont employés à la fabrication d'étoffes 
plus ou moins communes, d'environ 46 centi-» 
mètres ( 17 pouces) de large. Ces étoffes pe se 
font qu'en noir ou dans les couleurs foncéesJ 

t Leur prix moyen est de i fr. So cent. le mètre, 
fi" 
le! 
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Il se trouve aux bassins des cocons qui ne 
Ëlent que peu ou point, et qu'on retire. On 
'les met sécher à part, et on les appelle cocons 
bassinés. Celte sorte de cocons rend plus oa . 
moins , selon l'adresse de la fîlense à en tire^J 
parti , et selon le plus ou moins de succès derf ! 
chambrées, et le travail plus ou moins impar-J 
fait des vers. Proportion commune, on peut 
compter de trouver 5 hectogrammes (i livre ^ - 
de cocons bassinés par chaque 100 kilogram--' 
mes de cocons misa la Glature. Leur prix est 
de 2 fr. à 2 fr. 5o cent. le kilogramme. Pour 
les employer , on commence par en faire sortir 
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la gomme. Ceux qui n'ont donné que peu < 
point de fils soOl fil^s à la quenouille; les au- 
tres sont cardés et i'iléa au tournet. Ces deux 
espèces de fils sont nommés dans le com.- 
merce filoselle. Elle est plus ou moins belle , 
selon que les cocons ont été traités avec plus 
ou moins de soin. Les étoupes tirées de la 
partie cardée sont aussi filées au tournef. Leur 
fil est appelé bouretle ou gros floret; il est ex- 
trêmement bouchonneux ; il s'emploie pour 
le tramage des étoffes dont la filoselle fait la 
chaîne. Ces étoffes sont à-peu-près dans les 
mêmes qualités que celles qu'on tire des ma- 
tières décrites à l'article précédent. 

y^{J)e la filoselle tirés des cocons poinfus. 

, Une qualité de filoselle plus belle que la pré- 
cédente est celle qui se retire des cocons per- 
cés ou pointus. Ce sont, comme on l'a dit plus 
plus haut, ceux qui, filés par des vers faibles 
ou par un temps frais, sont peu garnis de fils 
àla pointe; de sorte qu'ils ue sont pas exacte- 
ment fermés par le bout, et que si on les met- 
tait au bassin 3 l'eau y pénétrerait et les précipi- 
terait au fond. On les sépare donc des cocons 
bons à filer, et on les emploie ix faire les qua- 
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lités de soie fîloselle. II s'en rencontre plus ou 
ihOLOS dans une chambrée, selon que la tem- 
pérature a été plus ou moins favorable au tra- 
vail du ver. Proportion moyenne , on peut 
compter par chaque loo kilogrammes de co-ii'l 
conSj 4 hectogrammes de pointus (de i3 à 14^! 
onces ). Leur prix est d'environ 3 fr. yS' cent*fl j 
Je kilogramme. 

On prépare ces cocons pour la filature enil| 
les dépouillant de leur gomme elles assonplis-i 
sant dans l'eau simple , ou avec mélange de 
savouj quand on veut avoir la Bloselle blan- 
che ; ce qu'on fait d'ordinaire quand c'est la 
même personne qui la fait filer et qui l'em- 
ploie en fabrique. Autrement les soies et filo- 
selles destinées à êlre vendues aux fabrlcans 3 
restent rousses. La raison de cet usage est que i 
le fabricant, en les faisant blanchir hii-même, 
est certain qu'elles ne le seront point par les 
acides, qui les brûlent: certitude qu'il ne pour- 
rait avoir s'il les achetait toutes blanchies. 

Quand la soie du cocon pointu est étendue 
et développée par l'action del'eau , on la laisse 
sécher pour la filer à la quenouille. On n'en 
y tire point d'étoupes. 
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De laJQoselïe des cocons de graine ôa éé 
semence. 

Les cocons que l'on a destinas à donner des 
papiJIons pour faire de la graine , quoique 
salis et percés par le papillon qui en sort , ne 
sont point totalement perdus pour celaj on eu 
lire , an contrciire , la fîloselle de première qua- 
lité. Ils se vendent à raison de 8 à 12 francs le 
kilogramme ( deux livres ). On sent qu'il en 
faut une plus grande quantité que des précé- 
dens , pour donner ce même poids , puisque la 
sortie du papillon rend chaque cocon de trois 
quarts environ plus léger. 

Avant de les filer, il faut, comme aux pré- 
cédais, commencer par leur ôter la gomme 
par l'action de l'eau avec ou sans savon, se- 
lon qu'on veut les employer soi-même, ou 
les lirrerau commerce. 

La préparation de ces cocons consiste à les 
pétrir par petites quantités dans un baquet de 
bois ou grand vase de terre. Pour cela on en 
prend q à 3 hectL-grammes (une demi-livre 
environ). On les arrose d'eau tiède, mais en 
petite quantité à-la-fois , et seulement pour lea 
détremper. On les foule avec les pieds; et à 
mesure que par ce foulage ils s'imbibent et 
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se p^oètreat d'eau, on en ajoute de nouvelle. 
On conEinue cette espèce de pétrissage jus- 
qu'à ce que les cocons soient bien amollis 
et puissent se développer ave& les doigts. On 
lave ensuite cette soie, on la sèche, et on la 
file à la quenouille. Cette qualité de filoselle 
ne donne point d'étoupes. Elle se vend de lS à 
3o francs le kilogramme lorsqu'elle est belle et 
bien soignée. 

l* De la. bourre de soie. 

r 

■ • La bourre de soie n'est pas, a proprement 
parier, un objet de filature, mais elle en est 
un résultai et une sortede débris. Cette matière 
d'ailleurs est un des articles avantageux de ce 
commerce, par les bas de bonne qualité que 
l'on en retire lorsqu'elle n'est point mêlée de 

oselle ou de fentaisie. ' ■ 
\: La bourre est le prtfdïrit' dès- déchets que 
donne la soie dans les différentes manipula- 
tions qu'elle subit pour être mise en état d'être 
iabriquce, telles que le d^vidage, le doublage 
et le moulinage. 

Dansceg différens travaU*, sbît qu'ils s'éxi^- 
cutent par des machines, ou se fassent à la 
main, et aur-tout au dévidage, il se retire de 
la bourre dans la proportion de deux à c\ùi\ 
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pour cent, selon que la soie a été plus ou m6ïa9 
tordue à la filature, plus ou moins nettoyëe 
de matières à rejeter, selon aussi que le cocon 
a été dévidé dans une eau mise à un degré de 
chaleur plus ou moins convenable. 

Toutesces causes influent sur la quantité de 
matières à rejeter au dévidage, et ces débris 
forment ce qa'on appelle la bourre. On la carde 
et on en retire par conséquent des étoupes dans 
la proportion de 9 décagrammes (3 onces) par 
kilogramme; on la. û\ek\a. quenouille et même 
au rouei, mais plus ordinairement de la pre- 
mière manière. 

Lafilatureàla quenouille est celle qui se fait 
au moyen d'un long fuseau avec les doigts. Le 
rouet diffère du totirnet destiné à la filature du 
coton, en ce que la broche sur laquelle on 
monte le fuseau est percée à son extrémité à- 
peu-près comme une flûte à bec; que le fil 
passe par ce trou avant de s'enrouler sur le fu- 
seau; qu'il reçoit par conséquent plus de tor- 
daison, par l'effet du mouvement de rotation 
imprimé par le rouet à cette broche. Les fils 
de- lin et de chanvre se filent, en général, au 
rouet. 

Le prix de la bourxe filée est de 14 à 18 ir. 
le kilogramme. 
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Blanchiment des madères de soie. 

Les fils ^rmés par le ver à soie sont le pro* 
diiit d'une matière gommeiise à laquelle l'ait 
donne une consistance telle, quelle de\ lent par- 
faitement insoluble. Mais il y a sur ces fils un 
excès de gomme qui les enduit comme un ver- 
nis, et que l'action de l'eau ou du savou suffit 
pour fondre et enlever. Celte gomme soluble 
entre pour un quart dans le poids de la soie 
non-travaillée j et lui donne une certaine roi- 
deur; elle est le principe de l'adhérence, de la 
consistance et de la forme des cocons. 

On a TU plus haut dans quels cas il fallait , 
es les premières manipulations , dépouiller 
:s cocons de cette gomme; dans les autres on 
le donne cette préparation à la soie que lorsf 
qu'il s'agit de la mettre en fabrication et ea 
teinture. 

Pour tdanchir les soies, ii suffit de faire 
bouillir dans une suffîsîmte quantité d'eau eUi^ 
viron iSdëcagr. (4 onces) de savon blanc pour' 
5hectogr.( i liv.)desoie,etd'yplongerles mar' 
tières à blanchir durant environ trois heures |~ 
pendant lesquelles on entretient l'ébullition. 

Au sortir de là, ces soies sont lavées dons 
une eau bien claire > et elles sont paifaltement 
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décreus^es et propres à recevoir toute teinture. 

La soie des cocons blancs , quoique tenant 
cette même couleur de sa propre', nature, est 
néanmoins soumise au même procédé. D'ail- 
leurs elle conserve, d'après sa propre qualité, 
une blancheur plus éclatante , et se fait remar- 
quer par cet avantage dans toutes les fabrica- 
tions où elle est employée. On reconnaît , à cet 
«'gard, sa supériorité mî^me dans les étofi'es les 
plus brillantes par leur belle couleur. 

Les acides chimiques employés pour blan- 
cliirou nettoyer la soie l'altèrent et la brûlent, 
et l'on doit renoncer à ces procédés suspects. 

Notice sur la fabrication des bas de soie. 

Ce fut vers l'an lySS que la fabrication des 
bas de soie s'introduisit dans les Cévennes. La 
Ville de Ganges fut la première à culliver cette 
industrie : de là vient le nom de bas de Ganges 
donné à ses produits. Les premiers bas sortis 
de ces fabriques étaient environ de 12 déca- 
grammes (4 onces). On n'y employait que de 
fa soie filée au carrelet. Cette soie est très-irré- 
gïiHère. On y ajoutait autant de brins qu'il 
fallait pour rendre les fils pUis égaux. Ainsi, 
pour rendre l'ouvrage uni , on augmentait la 
quantité et le poids de la matière. 
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Les métiers n'étaient non plus alors que « 
94 Bu à 3 aiguilles. 

La filature au croisé donna «nsuite des soies 
mieux tordues, plus fines et plus régulières; 
et l'on put avoir des bas d'une aussi bonne qua- 
lité et plus légers par une plus sage économie 
de la matière. 

Ce perfectionnement dans les fils en amena 
aussi dans les métiers, dont les iostrumens 
furent portés à im degré de finesse correspon- 
dant à celui qu'on était parvenu a donner 
à la soie. 

On en construit avec lesquels on fait des 
bas de Ganges de 42 fin. On n'a pu pousser 
la finesse plus loin que ce numéro, et encore 
fait-on peu d'ouvrages de ce genre : la raison 
en est qu'au-delà de ce degré il n'y aurait plus 
assez d'intervalle entre les aiguilles, et que l'é- 
tain dans lequel elles sont fixées ne passerait 
point entre deux en quantité suffisante pour les 
maintenir en place. 

Pour tirer parti de ces métiers fins et super- 
fins, il a fallu donner beaucoup d'attention au 
choix des belles qualités de soie, et étudier plus 
exactement tous les moyensquiconcourentàla 
plus parfaite production de cette matière. L'art 
de la filature est une des parties de cette in- 
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dustrie qui ont le plus gagaé. On a vu dans 
tout ce qui précède par combien de précautions 
on parvient à obtenir des soies de première 
qualité pour la beauté et la régularité des fils, 
et à tirer le parti le plus avantageux des dilTé- 
rentes mauipulations. 

La plus grande partie des fabricans des 
Cévennes élèvent à présent eux-mêmes des 
vers à soie, et font filer pour la consommation 
de leur fabrique. 

Après la Clature, la seconde manipulation 
que subit lasoie est le dévidage, qui se fait sui- 
des bobines qu'on appelle dans le pays des ro- 
cliets. On la double ensuite, c'est-à-dire qu'on 
réunit ensemble plusieurs des premiers fils 
de 6 à 10, selou la finesse du brin et celle de 
l'ouvrage qu'on se propose d'exécuter ; en- 
suite la soie est moulinée ou montée à l'ovale 
(nom du métier propre à cette opération. dans 
le pays). Cetle manipulation donne la tordai- 
aon convenable au nombre de brins dont on 
veut faire un seul 6t, et les distribue aussi en 
écheveaux ou Hottes. On s'arrange à faire ces 
écheveaux d'un nombre de toui-s tel que chacun 
iasae son bas. Pour parvenir à ce résultat, on 
ne commence à doubler que sur deux rochels, 
et par tâtonnement , la quantité de fils présu? 
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mée suffisante pour faire une paire de bas de 
tel ou tel poids. Les deux écheveaux résultant 
de ce premier tâtonnement sont pesés avec 
exactitude, et leur nombre de tours comptéj , 
et comme, lors de cette manipulation, la soie 
n'est point encore décreusée ou privée de sa 
gomme , il faut estimer que cette matière 
entre dans les écheveaux pour le quart de 
leur poids. 

Alors, d'après ce poids, on connaît si l'on 
est arrivé à la quantité de matière juste et né- 
cessaire pour une paire de bas , ou s'il faut 
en ôter ou y ajouter uu brin. 
. Quand une soie a été filée à cinq cocons 
(c'est-à-dire qu'où a réuni cinq cocons pour 
faire le premier brin de fil) , et qu'elle est dou- 
blée à huit brins, travaillée sur un métier de 
Gaoges de 40 fin à trois aiguilles , et de 40 cen- 
timètres (i5 pouces) de large, sur 62 centi- 
mètres ( 26 pouces } de hauteur , elle donne des 
bas d'homme dont la paire doit peser 4 déca- 
grammes et i gramme (une once 3 gros). 

Une soie filée à sis cocons , doublée à huit 
brins j et travaillée sur un métier de 36 fin, 
même longueur et largeur, donne des bas dtt 
même poids que les précédens. 

Les bas provenant d'une soie filée à huit 
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cocons, doublée à huit brins, sur un métier 
de 32 fin, n'auront encore que le même poids, 
mais à près de 3 centimèlres (i pouce) de 
moins de longueur que les préc^dens. 

Les bas fabriqués d'une soie filée à douze et 
quatorze cocons, et doublée à huit brins, sur 
un métier de 28 fin, même longueur et lar- 
geur que les premiers, doivent peser 8 déca- 
grammes (2 onces 5 gros). 

Les bas de soie pour femme, toutes choses 
égales d'ailleurs, se calculent à un sixième de 
matière de moins que pour des bas d'homme. 

Les fabricans qui emploient des soies mou- 
linées à deux brins règlent par le nombre 
de brins le poids qu'ils doivent donner aux 
bas. 

Dans les rapports qui viennent d'être indi- 
qués, on n'est pas toujours sûr d'obtenir avec 
une immuable exactitude un poids constant 
des fils d'un même nombre de cocons doublés 
à un même nombre de brins. 

De légèrts différences en plus ou en moins , 
dans la force et le corps de la soie , donnent , 
par paire de bas, des variations plus ou moins 
sensibles , mais qui ne vont jamais qu'au dé- 
cagramme (environ 2 gros). 

On sent ici qu'il est impossible que tous les 
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cocons donnent leur brin parfaitement ëgal ^ 
de là donc ces légères diflPérences dans les poids 
d'une même quantité num^ique de brins réu- 
nis en un seul fil. Il faut remarquer aussi 
qu'une soie bien tordue parait toujours un 
peu plus grosse , et que oette apparence peut 
tromper même YvAl exercé des pius; habiles 
fabiicans. » 
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., , Nouueau chandelier à coulisse caché. 

ri.. 

^ M. Hoffmann, mécaBJcien à Leipsick , a. 

imaginé un nouveau chandelier à coulisse 

cachée, dont nous allons donner la description. 

Explication de la, planche 470. 

Le diamètre de ce chandelier, qu'on peut 
faire de toute espèce de métal , est représenté 
Jïg- '"- 

aaa. Cylindre creux , dans lequel on soude 
un fil de fer tourné en spirale ,Jig- 2. 

Afin de lui donner une forme bien exacte ^ 
on le tourne autour d'un bois dur et bien 
arrondi , et de la grosseur néceS'aaire pour qu'il 
entre un peu serré dans le cylindre aaa. 

Dans cette spirale on met un second cylindre 
ccCj qui doit y entrer sans peine; on y soude 
«n bord d'étain , un peu gréné ou denté , et qui 
doit tourner facilement. 

Dans ce second cylindre ccc ou met une 
troisième plaque, ou coulisse cylindrique dd, 
qui y glisse facilement en haut et en bas , qnï 
est munie d'un fond et garnie d'un morceau de 
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laiton en e. C'est le porte-chandelle. Pour que 
cette coulisse puisse être poussée en haut et en 
bas, par le moyen de la spirale , on fait dans 
le cylindre ccc une entaille qui descend jus- 
qu'au bord d'étain ^ et c'est dàais cette entaille 
eu rainure que glisse la coulissé de laiton b , 
qui ^st fixée par une vis. Ce pcurte-K^handellé 
pose sur le fil de fer en spirale , qui le pousse 
plus haut ou plus bas , selon que le bord4'étaift 
est tourné à droite ou à gauche 
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»"' Nouveau pendule ou balancier. 

ti Pour febriquer de bons balanciers d'hor- 
loge, on est obligé de combiaer différens mé-* 
taux, de manière à les fairer^agirles uns sor 
les autres:: opérarion difficile et Irès-dispen- 
dieuse, qui augmente lavaliear de ces instru- 
mens , au point qu'on ne peut en faire usage 
que pour des pendules d'un certain prix. 

\3n Allemand , M. Pine, a cherche à sim- 
plifier celte méthode , en essayant de former 
des balanciers d'un seul métal , d'après le prin- 
cipe que deux morceaux du même métal , et 
parfaitement semblables à tous égards , doivent 
se dilater ou se concentrer dans les mêmes 
proportions , aux mêmes degrés de chaleur ou 
de froid. 

Explication de la planche 470, page 76. 

Conformément à ce principe , il fit couper 
deux barreaux de fer du même cercle d'uu' 
grand fil de fer, qui ayant été tire parla même 
ouverture , devait probablement contenir la 
même quantité de métal. Au bout de chaque 
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barre il a fixé un ressort d'acier, comme ou 
fait aux balanciers ordinaires; sur le revers 
de la cage de la pendule , qui était en bois 
d'acajou , il a fixé une plaque de laiton, sur 
laquelle étaient soudées deux aiguilles aa du 
même métal. Chacune de ces aiguilles avait 
une broche de fer perpendiculaire, de quatre 
k cinq pouces de long , autour de laquelle était 
entortillé un ressort de lil de fer tourné en spi- 
rale. Une barre marquée b était placée en tra- 
vers et au-dessus de ces ressorts. 

Au milieu de cette barre, et sur sa surface 
postérieure, on a suspendu un des barreaux 
ci-dessus de la même manière qu'on attache 
les balanciers aux pendules. L'autre bout de 
ce barreau est fixé par une vis, et au moyen 
d'une plaque de laiton par laquelle il passe, 
à la boîte de la pendule comme est d; par ce 
moyen le point de direction peut être changé 
de manière a être toujours d'accord avec le 
balancier. 

On voit que par cet arrangement la barre b * 
est continuellement poussée par les ressorts 
vers le haut, où elle est retenue par le bar- 
reau, et que par conséquent elle doit monter 
ou descendre, à mesure qu'elle se dilate ou 
Se contracte. 
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De Tautre côté de cette barre est attache le 
second barreau j qui , avec sa verge , forme le 
balancier. On a vissé un morceau de laiton c 
à la plaque et à une distance convenable de 
la verge ^ et le morceau de laiton a une ouver- 
ture par laqueHe passe le ressort du balan- 
cier qui Hunite le point d'oscillation. Enfin , 
le poids de la verge est attaché au centre ^^et 
non au botlt y de manière qu'il se dilate éga- 
knient dans chaque direction. 
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Sonnette at^ec son mouton propre à lajàbri*- 
camion des pierres factices , et produisant 
une économie des trois quarts de la dé^ 
pense ordinaire é 

On n'avait j pour isolîdiiSer lés pierres facticeia 
propres aux grandes entreprises, quérusage de 
la sonnette compliquée dont on se sert pour 
enfoncer les pilotis , et dont l'embarras sur-* 
passe encore la dépense. 

De nouveaux moyens viennent d'être îhia- 
gînés par M. Cointeràux, architecte infatiga- 
ble , qui depuis long-temps se livre à des tra- 
vaux utiles pour lesquels il à sacrifié toute sa 
fortunci Le public lui doit^ outre un grand 
nombre d 'ouvrages, une suite de conférences 
imprimées sur plusieurs objets importans d'a- 
griculture , d'écodomie et d'architecture rurale. 
La treizième, qui vient de paraître , se trouve 
avec les douze précédentes, pour le prix de 
21 francs j chez M^^® Cointeraux, rue Tra- 
versière-Saint-Honoré , n** 89, dans un salon 
d'exposition ^ où l'on voit une foule de dessins 
• et de modèles utiles aux propriétaires ruraux 
qui veulent, à peu de frais , élever diverses 
constructions à l'aide de pierres facti(;es. 
45. 6 
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Nous allons extraire de lii dernière confé- 
rence de M. Cointeraus ce qu'il dit de sa nou- 
velle sonnette, qui économise les trois quarts 
de la dépense dans la fabrication de ces sortes 
de pierres. 

« J'avais long-temps, ditl'auteur, considéré 
comme indispensable tout cet assemblage de 
charpente que nécessite le mouton ; mais la 
réflexion m'a fait enfin revenir de mon erreur. 

Quoi! me suis-je dit, pour comprimer de 
la terre, aller ériger quantité de gros bois en- 
tailles , mortaises , équarris, encore étayés par 
des arbalétriers ; peindre celte complication de 
bois à l'huile et à plusieurs coucLes; c'est se 
jeter dans une dépense superflue. 

Que nous importent les ressources que les 
charpentiers ont employées pour ériger cette 
haute machine au-dessus des sols mouvans , " 
fangeux, ou pour la placer sur des bateaux ' 
avec des plate-formes, des cchafauds, etc., 
pour lui procurer une assiette stable et l'entre- 
tenir droite? Avons-nous besoin sur la terre 
ferme de tant d'équipages, puisque sans gêne 
nous pouvons aborder le lieu du travail? 

Tout bien examiné, j'ai reconnu que pour 
enfoncer les pieux ou pilots , il faut nécessai- 
rement faire de grands frais ; et que pour «oU- 
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' dîGer la terre, l'eiFort d'un poids combiné et 
proportionnel suffit,ce qui rentre dans le genre 
de l'économie que l'on cherche. ■ 

Je présente ici un modèle de la sonnette que I 
je crois nécessaire plutôt que son dessin en gra* I 
vure, parce qu'il s'agit de mesures fixes ; et le 
modèle les fournirii, étant fait sur une échelle 
d'un pouce pour pied. " 1 

I Description, du modèle. ■ 

[•Les ouvriers fabriquent les pierres factices^ ^ 
far un sol de pfain-pîed. 
\Sut un soubassement en maçonnerie, des 
Ournaliers, sans être maçons, compriment avec 
aisance les pierres factices; ce soubassement 
ainsi élevé sert aussi à entretenii' verlicalemeut 

» sonnette. J 

Une dalle en pierre de taillcj ou seulement^ 
en fort bois ou madrier, recouvre la maçon- 
nerie et relient le boulon de fer arec le croehet 
aux deux extrémités de la crécise, nouvelle 
macliine démon invention, qui tourne sur son 
boulon. 

Jl y a un mandrin ou plot, entré dans la 
casE de la crécise. On voit aussi deux jumelles 

Ipec deux petites traverses qui entretiennent ^_ 
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les jumelles, et empêchent le mouton d'at*^ 
teindre la poulie. 

Un chapeau , par ses mortaises , fixe davan-*, 
tage les jumelles ; et en recouvrant la poulie^ 
il la garantit de la poussière. * 

Un mouton complète la machine. 

Manière de monter solidement ce simple . 

çirtifice. 

Dans la place où vous aurez à fabriquer des 
pierres factices , fouillez un trou d'enviiV)n 
quatre pieds de profondeur 5 comprimez-en le. 
fond avec un pisoir(i). Etablissez-y un- rang 
de pierres plates; frappez sur ces pierres, afin- 
qu 'elles soient bien assises ; placez alors sur 
leur face supérieure les deux jumelles. En- 
tretenez-les droites et d'à-plomb par quelques' 
moyens, tels que cordes, étaies ou autres; cela 
fait, les ouvriers ont la liberté de maçonner. 



(1) M*** Cointeraux vend le pisoir 2 frabcs. Cet oulir 
sert encore aux propriétaires à affermir le fond des fonda-^ 
tions de tout édifice , ce qui leur évite beaucoup de ma—, 
çonnerie; en abrégé, le pisojr sert toujours étant dans un 
domaine. On trouve à la même adresse des crécisés et 
tous les autres instrumens. 
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dans le trou , enfouissant au sein de la maçon- 
nerie lesdites jumelles; et parvenus au niveau 
du sol, les maçons construisent le soubasse- 
ment, toujours y enfouissant les jumelles, sur- 
tout dans l 'intervalle qui les sépare. 

Si vous avez une dalle en pierre taillée, de 
trois à quatre pouces d'épaisseur , vous la fe- 
rez poser à bain de mortier sur celte maçon- 
nerie; a défaut, vous y placerez un madrier en 
bois ; cette pierre ou ce madrier peut être en 
plusieurs pièces; mais l'une et l'autre doivent 

t alors être retenus par des harpons ou assem- 
blages. 
C'est â cette pierre ou au madrier que vou$ 
laites faire par le tailleur de pierre ou par le 
menuisier un trou pour recevoir le boulon : 
ce boulon peut être scellé dans la pierre avec 
du plomb ou du soufre , ou bien le boulon 
traversant la pierre sera scellé dans la ma- 
çonnerie au-dessous ; en cette position, il de- 
vient plus stable , plus ferme } imaginez la même 
opération pour le crochet; car celui-ci doit em- 
pêcher la crécise de se soulever lorsque le 
mouton frappe avec effort. Voici les diverses 
tnesures. 
Hauteur du sol au-dessus de la plate-forWQ 
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en pierre ou en bois , recouvrant la maçon-» 
çonnerie i pied 4pouce&. 

Celle de la tête du mandrin 
ou du plot 3 

Celle du mouton^ y com- 
pris sa partie supérieure un 
peu cintrée 3 

Celle de l'anneau et nœud 
delacorde... ,.• 6 

Celle de la distance entre 
ce nœud et la traverse supé- 
rieure 4 6 

Celle de cette traverse. . , . 6 

Celle du diamètre de la 
]poulie (i). I 6 

Celle de l'espace entre la 
poulie et le chapeau ........ 5 

Enfin la hauteur des te- 
bons entrant dans ' le cha- 
peau ... .'.*..,...,.... 6 

Totalt-* 1 2 pieds 6 pouces. 

Ajout ailt à cette mesure totale 3 pieds 6 



I I II >— ^^M H ^ 

- , i ... 



(i) J'ai donné ici à la poulie ce grand dianaètre de i8 
pouces, parce quil facilite beaucoup le tirage du mouton^ 
on peut lui en donner znoins^ 
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pouces pour la partie des jumelles qui entrent 
dans le sol , il eo résulte des solives ou gros 
soliveaux de 16 pieds de longueur chacun que 
l'on doit se procurer, sur 7 pouces de face et 
6 d'épaisseur à-peu-près. Observez que la dis- 
tance parallèle d'une j umelle à l'autre doit être 
de 4 à 5 pouces; cette distance est nécessaire 
pour qu'on y introduise les queues ou guide» 
du mouton. 

Oe la forme du mouton ou bélier, de ses 
dimensions , et de la manière de le faire 
^L moufoir, 

^^k Le poids d'un mouton est la partie la plus 
^H^sentielle à connaître. 11 est reconnu que le 
^■boîs le plus dur est le meilleur. Le chêne , par 
^■exemple , pèse, le pied cube, environ 60 livres 
B'ou 26 kilogrammes. Ainsi choisissez, si vous 
le voulez , le chêne, ou tout autre bois tiré en- 
dessous du tronc , qui soit dur, plein, lourd; 
si près des racines , il s'y rencontre une mul- 
tiplicité de nœuds qui résistent, sans se fendre, 
aux coups multipliés du mouton. 

11 est reconnu qu'un homme de moyenne 
force peut soulever le poids de 5o livres, con- 
séquemmeut un pied cubej et qu'en élevant 
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les bras pour tirer en bas en se courbant , il 
fait parcourir au mouton 4 pieds et demi de 
hauteur. Donc le mouton, eu descendant de 
cette élévation , frappe avec force sur le plot 
ou le mandrin de la crécise, puisqu'il glisse 
rapidement de 4 pieds et demi de haut en bas. 

D'après ces premières notions, les proprié- 
taires se trouveront chacun capables de faire 
exécuter un mouton, sachant néanmoins de 
plus que le poids de 3 pieds cubes (au cas 
que l'on place à la sonnelle trois journaliers ) 
ne doit pas être donné au mouton sans esamen ; 
c'est ce que nous allons considérer. 

Par exemple ; un cube de bois {c'est-à- ' 
dire un corps ayant la forme d'un dé, lequel 
a une mesure commune dans ses six faces) , 
trois fois répété en élévation , procurera cer- 
tainement à une pièce de bois la pesanteur dé- 
sirée de xSq livres , pour être soulevée facile- 
ment par (rois journaliers; cependant cette 
pièce , représentant un mouton , n'aura pas la 
force nécessaire. 

Examinons i" que tout moellon factice re- 
présente le plus souvent un rectangle pour son 
assiette ou son plan , et qu'il est naturel de 
fournir au mouton le même plan de forme 
paéplate ; 2° que si vous donniez au moutoa 
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tine moindre hauteur que celle de trois cubes 
i'un sur l'autre, le coup, en tombant , serait 
moins sûr ou plus faible qu'ëlaat alongé ; je 
veux dire qu'un mouton raccourci, quoique 
du même poids qu'un autre oblong, frapperait 
avec moins de force la terre que l'on a à com-^ 
primer ; 3" et enfin qu'il faut par le calcul tâ- 
tonner pour trouver les mesures proportion- 
nelles au mouton. 

C'est ainsi que j'en ai usé pour un mouton 
servi par trois hommes^ celui dont je parle est 
cons^quemuieutdu poids de i5o livres ou de 
3 cubes. A cet effet, j'ai multiplié pour le cube, 
unité des mesures, i2 pouces par i2 , pour 
avoir 144 pouces carrés : puis 144 par 12, 
pour avoir 1728 pouces cubes; juste mesure 
produisant le poids d'un pied cube, soit en 
chêne, soit en racines d'autres qualités de 
bois. Ainsi trois fois 1728 font 5184 pouces 
pour la pesanteur de trois cubes. 

En suivant cette règle, mon mouton s'est 
trouvé de 16 pouces de large uu de face, de ip 
d'épaisseur, ce qui a fourni d'abord 160 pou- 
ces carrés; mais ne l'ayant élevé que de 3a 
pouces au lieu de 36, il eu est résulté 5i3q 
pouces cubes , c'est-à-dire 64 pouces cubes de 
moins que la pesanteur utile. Mais lorsque 
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l'on considérera le poids de la partie «npé^ 
rieure cintrée du mouton , le poids de l'an- 
neau en fer où la corde est attachée , le poids 
des queues ou guides du mouton qui, par der- 
rière arec des chevilles, le retiennent et le font 
glisser au long des jumelles, plus, quelques 
équerres ou cercles en fer que par fois on est 
obligt^de mettre quand le mouton s'écaille on 
se fend, lorsque l'on considérera, dis-je, tout 
ce supplément depesanteur, ou trouvera, certes, 
celle de 6184 pouces cubes. 



lie ta manière d'opérer. 



Je crois avoir atteint dans la crécise toute 
la perfection désirable. 

Quand je la fais mouvoir sur son boulon , 
il en résulte un mouvement successif qui ac- 
célère d'autant plus la besogne que la pierre 
comprimée fait à l'instant une chute. Il ne faut 
plus ni tôle ni caisse , mais seulement un sup- 
port quelconque, tel qu'un ais. On sent que ce 
support est nécessaire , car quand l'on fait 
tourner facilement un fort poids, tel qu'une 
grosse crécise avec un moellon de 60 livres 
pesant, il n'est point douteux qu'on ait at- 

pt le maximum. 
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Des ouvriers trop négligens pourraieoteiry- 
ployer à la compression de la terre non pas 
humide telle qu'il la faut, mais mouillée, et 
qui, alors , quoique les moellons se détachent 
d'eux-mêmes de ma nouvelle crécise , adhé- 
reraient à ses parois intérieures. En ce cas , 
voici le procédé à suivre. 

Prenez de la braise et des cendres très- 
chaudes , meltez-les dans la case ; ou bien 
prenez des copeaux ou brins de fagots, faites- 
les y flamber, pour échauS'er le plus possible 
les parois delà case, au point même qu'elles en 
soient tant soit peu charbonnées; et à côté, ayez 
lout prêt un réchaud où vonsaurezfaitfondrede 
lagraisse oudu suif. Sur les bois brûlans, passez 
plusieurs couches de cette graisse, et jusqu'à 
ce que le bois en soit bien saturé. N'appré- 
hendez plus après cette opération que les moël-» 
Ions restent attachés aux parois de la case. 

Un autre avertissement utile consiste à 
élever au - dessus du sol un monticule sur 
la petite place où les moellons doivent faire 
leur chiite. Jîoulez-y donc une pierre plate, ou 
placez y un bout de madrier , l'une ou l'autre 
de 8 pouces d'élévation , car 1 6 pouces de haut 
de la dalle au sol seraient trop considérables 
pour ne point endommager une pierre fraîche- 
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ment fabriquée qui tombe-C'est surcette pierre 
où ce madrier que l'apprentifaplusde facilité 
de saisir chaque moellon fabriqué pour l'em- 
porter promplement au las qui lui a éfé assigné. 
• Je répéterai ici ce qui est consigné dans mes' 
dernières productions : le procédé et les avan- 
tages sont certains ; qui ne le sentira pas? Les 
deux parties principales de tout édifice, les 
murs et les toits , se trouvent mises à la portée 
de tout le monde. Cette simple sonnette est 
transportable sur les montagnes , dans les val- 
lées , en on mot , en tout lieu et par tout pays. 
Leg outils sont peu nombreux. Pour les 
mars, il ne s'agît que d'une forme , la crécise, 
Pour les toils el les planchers , «ne seule scie 
suHît pour débiter des bois toa}Ours méplats. 
L'assembla^ de ces bois n'exige qu'un mar- 
teau et des clotis. A l'égard de la parnre de ces 
bÀlimetis durables , elle consiste eu un enduit 
*«r lequel , tout fraîchement posé , on passe des 
couleurs quelconques à l'eau pure (i). 

Lorsque, l'année dernière, }e publiai ma 

(i) Il Ml difficile ù'ceux qui M connaiâseot paiot l'effet 
t)« l« |»,-iiirute (1 fr^ique At M figurer la beauté âe cet 
maitont •!« tcrrr. Furêei d«t plus Tires coulems, elles 
itium»»! loni lu reux. 



■ Fahricailon de pierres Jaciices, yS 

neuvième conféreace pour faire sentir com- 
biea est importante la compressioa de la terre; 
quand j'ai recommandé au corps du génie 
de joindre immédiatement à un arbre crû sur 
ses racines les jumelles de la sonnette, je 
n'avais alors simplifié d'une aussi singulière 
manière ni cette sonnette isolée , ni lacrécise. 
Je dois donc faire remarquer à tout militaire 
que pour les forteresses , les campemens des 
armées et autres opérations , on n'a pas tou- 
jours à sa disposition de gros arbres sur pied 
pour y attacher la sonnette, et qu'ils trouve- 
ront ici le moyen de s'en passer, en faisant 
usage des nouvelles sonnettes et crceises , dont 
le grand mérite est d'accélérer les travaux au 
point de les voir croître à vued'œil. 

AinsiTétatet les particuliers profiteront, je 
l'espère , de ces pratiques si utiles. L'habitant 
dans la plus grande médiocrité se construira 
lui-même sa maisonnette; le bourgeois déco- 
rera son logement \ le ricbe se livrera à de 
vastes entreprises, et en bâtissant ne se rui- 
nera plus j on se jouera des orages les plus 
désastreux , par la pesanteur delà terre qu'ils 
ne sauraient ébranler ; et l'on sera à l'abri du 
fléau terrible des incendies. t 

Pendant que j'écris, on vient de publier 
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iioe certaiue mé(bode Je faire les toits , aiitèi 
en Italie , en Corse et ea Pfovence ; elle con- 
sisfe à rapprocher des solives de chêne et à les 
garnir avec de la terre forte, bien battue et dé^ 
gagée des cailloux ou pierrailles ; à bomber 
légèrement ces toits aux quatre angles ; à éta- 
blir des gouttières pour faciliter la chute des 
eaux; à élever les murs à un pîed environ au- 
dessus du toit. Parce moyen , la maison est à 
l'abri même des incendiaires, qui n'y trouvent 
plus de paille pour y mettre le feu. Ces toits 
sont plus économiques que ceux qui sont re^ 
couverts en paille, ils sont très-solides et du- 
rent 40 ans. 

Puisque tous mes efforts n'ont pu convain- 
cre la généralité des Français , et qu'on est au- 
jourd'hui dans la même apathie où je trouvai 
il Picardie en 1787, je dirai : si vous ne voulez 
employer mes pierres factices avec ma char- 
pente légère, infiniment préférables à vos so- 
lives en chêne, Ù votre terre pétrie, à vos bom- 
bagesdetoitjà vos gouttières, à vos exhausse- 
ineiiH de murs sur le toit , couvrez au moins de 
la manière <]iie je vais indiquer : 

Prendre de petites balles de paille ou grosses 
puiguiTS , 1rs (reniperdu côtédesépis ou petits 
liiMiiix dans iiii baquet à moitié de la Ion- 
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gueur de ces bolteSj ayant environ 24 pouces; 
les tremper, dis-je , dans de la chaux qu'on aura 
bien délayée avec du sable , afin que ce moi-tief 
soit assez épais sans être trop liquide; poser ce3 
boites, jointes l'une contre l'autre , sur un latis 
solide, étant cloué sur les solives, de maniera 
qu'il n'y ait que la moitié de la longueur de la 
paille imprégnée de ce mortier et liée au latis 
parunefortecouchede ce même mortier, tandis 
que l'autre moitié delà paille resteà découvert j 
par-là , la partie scellée sous l'aulfe partie qui 
est libre ne pourra jamais se déranger , quelque 
orage qu'il survienne; et si les incendiaires y 
mettent le feu , le feu s'arrêtera à la partie de 
la paille privée d'air, tout de même qu'une 
bûche enflammée que l'on enfonce dans les 
cendres d'une cheminée et qui s'éteint. 

J'ai lieu de croire que ce procédé remplira 
le vœu de M. le préfet du département du Pas- 
de-Calais, dont le zèle a fait publier cet article j 
car si le procédé qu'il conseille a l'avantage de 
de ne pointfaire tort aux maisons voisines de 
celle où l'incendie se manifeste, mon toit, éga* 
lement, quoique recouvert en paille de la ma- 

ière que j'indique , donnera la même sécu- 
ptë. 

On voit que je supprime les solives tout en 
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faisant un meilleur ouvrage. Ces solides ilS 
doivent-eUes pas être très-fortes pour soutenir 
le poids de la (erre pétrie , ensuite battue, 
tandis que mes bois minces ne présentent ni 
autant de surface, ni l'inconvénientd'unlomrd 
fardeau; d'ailleurs , cintrées , elles ne plieraient 
pas de leur propre poids , comine le font toute» 
solives, et ne conduiraient pas ensuite à la 
grande dépense des pannes , et souvent celles-ci 
à un assemblage de grosse charpente , telles 
que les fermes. 

C'en est assez ; reprenons la manière d'opé^ 
rer avec la nouvelle sonnette. 

Trois jourualiers soulèvent le mouton, uil 
quatrième, le maître ourordoimaleur, emplit 
de terre ras la case. Cela fait, il faut un ordre : 
conservons celui dont ou use pour les pilotis} 
l'ordonnateur , quand tout est prêt, crie : ait 
lard.' Aussitôt les journalierstirent sans cesse, 
en laissant tomber le mouton ; mais l'ordon-»- 
nateur s'apercevant que le mandrin est entré 
dans la case jusqu'à sa feuillure, crie de nou- 
veau ; au renard /X)e suite les tireurs cessent. 
A l'instant le maître 6te le mandrin , tourne 
la crécise, le moellon tombe, la crécise est re- 
mise eu place , tout cela n'est l'affaire que d'un 

lonient , et on recommence. Jist-il besoin de. 
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dire qu'un garçon est à l'affût pour saisir et 
emporter le moëllun fabricjué? 

Si en une minute la confection d'une pierre 
factice a lieu , il en résulterait 60 par heure. 
Mais ne faut-il pas quelques délasseniens aux 
oavriera, indépendamment de leur repas ?, j 
Ainsi j je réduis le nombre des moellons à 40 1 
par heure, je mets dix heures de travail par 
jour. Chaque propriétaire pourra donc en ob- 
tenir 400 en un jour. Comptons maintenant 
la dépense. 

La confection des pierres factices étant paj* 
jour de 400 , et chacune de ces pierres étant 
de i3 pouces et demi de long et 7 de haut, 

tppmpris les joints , je dis qu'il en faut 64 pour 
One toise carrée : concevez cette toise de 6 pieds 
de haut et 6 pieds de largej conséquemment 
«eo moellons occupent la surface de 7 toises 
et demie carrées. D'après quoi , portant à 3ô 
sous ou I fr. 5o c. , chacune des journées d'ou- 
Trier, nous aurons, pour les trois, 4 fr. So c 
Celle du maitre ou de l'ordon- 

rteur , va à 3 
Celle du garçon , à i 
Total 7 fr. 5o c. 

Aiosilespierrç^ façtic^ coûtent i fr. la toise, 
45. 7 
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Mais cette fabrication ne suffitpoint, il Tàtit ' 
bâtir le mur , et appeler à cet effet un maçoa 
et son manœuvre. Comme ceux-ci peuvent en 
lin jour construire , avec des moellons aussi ré- 
guliers j environ huit toises , et qu'il ne faut 
qu'unecouche très-mince de mortier de chaux 
pour les lier , il en résulte , d'abord : 

La fabrication par toise i fr. 

La pose par toise, mettant la 
journée du maçon à 2 fr. So c. , 
celle de son aide à i fr. 5o c. Eu 
tout 4 francs ; divisons par 7 toises 
et demie , cela revient par toise , 











5o 

5o 
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total 




Voilà par toise carrée 


2fr. 







J'avoue que ce prix n'est applicable qu'à un 
mur d'un simple rang de moellons; mais com- 
bien de genres de construction n'en exigent pas 
davantage ; telles que les maisons des petitsha- 
bitans, des journaliers, etc., les petites écuries, 
les celliers , les bergeries et autres semblables , 
comme encore les clôtures basses pour les me- 
lonnières, les vergers dans les jardins, et sou- 
yent pour entourer les bois , les parcs même. 
Jo pense qu'on doit se trouver fort heurei 
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be dépenser que 2 fr. par toise, lorsqu'on veut 
bâtir oa enclore; et remarquez bîea que la 
cloison la pins mesquine coûte davanlage. 

Mais pour de grands bâtimens et de hautes 
clôtures , on est nécessairement eotraînd à faire 
les mors plus épais : il en est d'un rang et 
demi , de deux rangs , même de trois ; voy. XI" 
Confi^rence, pi. 35 , les divers numiîros quilei ■ 
représentent. Dans ces cas , la toise carrée re- 1 
Tiendra à 3 ou à 4 ou à 5 fr. Que sont ces va- 
leurs en comparaison du prix de la maçonne- 
rie en moellons de carrière, chaux et sable; 
maçonnerie d'ailleurs qui consomme trois fois 
plus de mortier que les pierres factices. 

Dirai-je , en passant , que lorsqu'on métaux 
ïnurs du rez-de-chaussée deux rangs de moel- 
lons , un seul suffit pour ceux du premier 
■^age; et quand on élève une maison de deux 
étages, on aura pourles murs du rez-de-chaus- 
sée deux rangs de pierres factices , un et demi 
pour le premier, et un seul pour le second. 

Un genre de construction si économique , 
peut encore le devenir davantage par l'emploi 
de certains moyens que lé nouvel art présente , 
et dont je ne saurais donner ici qu'un aperçu, 
espérant l'élendre si l'on consent à m'aider, 
Hevenons à la sonnette , et disons que le tra- 
7' 
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vail ordinaire qu'elle nécessite diHere de celui 

tju'on fait pour enfoncer les pieux ou piluts. 

Examinons la manière de comprimer la 
terre;oii peut l'opérer àdécouvert, mais le soleil, 
la pluie nuisent aux opérationsen les relardant. 
En hiver, la neige, les verglas, les vents froids 
du nord, s'opposent à cette manutention. On 
est souvent forcé , lors de ces frimas , de cou- 
vrir de planches ou de paille les moellons fa- 
briqués. Qu'où ne soit point surpris de tous ces 
soins , en considérant que pour les pierres de 
taille les entrepreneurs en usent ainsi pen- 
dant la rigoureuse saison, 

II est aisé d'avoir pour une telle m,amitentioii 
une place tenue en un état de sécheresse per- 
manente. Observez que si les eaux pluviales 
détrempent le sol de cette place , il est difGcile 
d'en garantir la terre meuble qui est là toute 
pr&te à être solidifiée. Faudra-t-il attendre que 
tout soit ressuyé? et s'il tombe une averse, ou 
unepluiede plusieurs jours de suite,faudra-l-il 
que vos travailleurs restent dans l'inaction ? le 
sou fi rirez- vous , le pouvez-vous, lorsque des 
journaliers , souvent pères de famille, implo- 
rent votre assistance? D'ailleurs , si vous avez 
marchandé à des fabricateurs à tant le cent de 
moellons factices , la nécessité et même la eu- 
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piditë les conduira à presser de la terre toute 
mouillée , ouvrage très-mauvais et que vous 
recevrez pour ainsi dire malgré vous , ou bien 
il faudra des contestations. 

Pour ce qui concerne les grands enclos , 
afin de ne point se constituer en frais de ce 
qu'occasionnerait le transport successif de la 

I Bonnette, je voudrais qu'on usât d'un moyen 
qui pût servir à deux objets à-la-fois. Le pre* 
mier consiste à rompre cette monotonie qu'of- 
frent à tous les yeux ces longs murs d'enclos 
en ligne droite , en y introduisant de loin en 

tloin des ressauts , saillies et avant-corps ; le 
Becond consiste à poser la sonnette dans cha- 
rpie place qu'exigent de l'enclos un joli point 
fe vue dans le dehors , et un autre en dedans , 
Impartir du manoir principal à l'avant-corpa 
à ériger. Cette idée, qui me semble bonne, 
Baisie et arrêtée , on fait placer la machina 
tout près de la clôture et au centre du sujet h, 
confectionner , on bâtit en moëlloas factices le 
parillon ou belveder de la forme ronde ou an- 
^v claire , d'après un dessin déterminé ( on sent 
P qu'il est ici besoin de plusieurs crécises qui 
portent ces formes ) ; le tout s'élève donc à-la- 
fois , soit la clôture , soit le belveder. Cette par-> 
tie faite , ou retire la sonnette , et on va la plan^ 
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1er pour l'érection d'un petit temple ou d'uH 
htroiitjige dans l'alignement d'un autre point 
de vue choisi et proféré. On fait de nouveau 
wavailler eL recommencer une troisième fois, 
une quatrième , enlin jusqu'à ce que l'enclos 
soîl garni de charmantes construclions et en- 
tièrement achevé. 

On produira si l'on veut mille choses utiles , 
récréatives , telles que repos pour la chasse , 
rotondes , ruines , etc. 

Eh ! pourquoi, aux mursdeclûtnre, ne point 
introduire quelques portions de murs de ter- 
rasse , quand ceux-ci peuvent se faire en pierres 
factices avec solidité et la plus grande écono- 
mie? N'ai-je pas déjà prouvé qu'on en peut 
fortifier les villes de guerre. ( Voyez Construc- 
tion de murs de terrasse , qui se vend 2 francs ; 
voyez aussi ma IX" Conférence. ) Ces murs 
de Serrasse dans les enclos réjouissent; on dé- 
couvre au loin dans la campagne , enfin c'est 
le lieu de promenade le plus fréquente. 

Serait-ce avec les matériaux ordinaires, si 
dispendieux , que l'on pourrait se livrer à tant 
d'entreprises à-la-fois ? 

Indépendamment de tous ces objets de dé- 
coration et d'agrément, ne sera-t-on pas charmé 
de pouvoir les convertir, toutes les fois qu'on 
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voudra , en objets d'utilité. En effet , combien 
de fois ils feront l'office de serre, de réduits, de 
séchoirs. I,e faucheur y trouvera l'avantage 
d'abriter en temps pluvieux la portion de foin 
que l'enclos ou le parc produit. Le jardinier y 
cachera ses outils , le vigneron ses échalaS. i 
J'ai parlé dans ma II* Conférence de deux, i 
cultivateurs qui fabriquent des mottes factices. 
On ne sent point assez l'avantage d'un tel fu- 
mier. L'air , cet agent si actif, ne peut ici dé-j 
truirecommeillefait aux autres fumiers, lea 
sucs végétatifs, vu qu'à l'instant que ces mottes 
sont comprimées , il s'établit suc leur face une 
sorte de croûte , bien faite pour y emprisonner 
^-Jkfi sucs nourriciers. 

ilôt je m'occuperai du modèle^e lach<$,r-. 
•-herse^ propre a briser dans les cbamp& 
Pies mottes que je viens désigner. 
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Méthode pour donner aux bustes et aux sta- 
tues en plâtre l'apparence de marbre , pour 
procurer plus de solidité à la matière , et 
pour la rendre moins sujette à se salir ^ et 
plus facile à nettoyer. 

Le principe de cette invention j qu'on doit à 
M. Penwarre de Londres, est de saturer le 
plâtre avec le sulphate d'alumine, appelé dans 
le commerce alun. On prépare le liquide delà 
manière suivante : on dissout dans trois litres 
d'eau six hectogrammes d'alun. On chauffe le 
tout jusqu'à ce que l'alun soit dissous. L'objet 
en plâtre qui doit subir l'opëratioa est supposé 
parfaitement fini , on le sèche ; ensuite on le 
plonge dans le liquide , où il doit rester de 1 5 à 
3o minutes; on le suspend ensuite au-dessus 
du liquide afin qu'il s'égoutte. Quand il est re- 
froidi, on verse dessus une partie de la solu- 
tion , on l'applique au moyen d'une éponge ou 
d'un lin^e, on continue cette opération jusqu'à 
ce que l'alun ait formé une couche cristallisée 
sur toute sa surface. On le met ensuite à sécher. 
Ëtant parfaitement sec , on le polit avec du pa- 
pier sablé, et on finit le poli avec un linge 
mouillé légèrement avec de l'eau pure. 
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Plâtre ai^ec V apparence du marbre. loS 

Comme la plupart des métaux , à Texcep- 
tion du fer blanc et du plomb, sont sujets à 
colorer la solution ; on préfère se servir d'uae 
cuve en bois, chauffée par la vapeur d'une 
bouilloire. 

' Cet enduit possède la blancheur et la trans- 
))arencedu plus beau marbre blanc, avec une 
arésistance presque égale; il brave les attaques 
de rhumidîté dans tout appartement. Il est 
moins sujet à se salir, et il est aussi facile à 
nettoyer que le marbre. Au moyen de cette 
invention , on peut se procurer d'excellentes 
Copies , tant des antiques que des modernes, à: 
un prix très-approché du prix des plâtres. 
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Pétrin mobile. 



Machine nouveUe à l'aide de laquelle on 
pétrit parfaitement le pain. 

Nous avons décrit, tome 42, page 207 de nos 
Annales, une nouvelle machine inventt?e par 
M. Lembert, boulanger rue du Mont-Blaoc, 
n" 3 , à l'aide de laquelle on pétrit le pain avec 
uneperfecEion qu'on n'avait pas encore obtenue. 
Plusieurs de nos souscripteurs nous ayant 
témoigné le désir de voir ce pétrin mobile 
gravé , nous nous sommes déterminés à donner 
une plancbe. 

Explication de la planche 471. 

A. Pétrin mobile, formé par une caisse rec- 
tangulairede 88 centimètres delong, sur 41 de 
large, et 46 de profondeur. Le lecteur doit se 
reporter à notre description, t. 42, p. Qi3. 

c. Axe mobile adapté à chaque extrémité 
sur un tourillon pratiqué dans le montant du 
bâti. Ces axes ne traversent point l'intérieur 
de la caisse A. 

a. Roue en fer que porte l'un des axes; elle 
est composée de 28 dents, et engrène dans un 
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pignon 3 à 8 dents ^ monté sur Faxe d'une mani-. 
velle D. 

B B E £. Bâti en forts ïnadriers de chêne , 
sur lequel est monté le pétrin mobile: 

C. Pièce de bois qu'on place au-dessous du 
pétrin , et qui sert à le soutenir et à empêcher 
qu'il ne tourne. pendant qu'on le charge. 

Le pétrin de M. Lembert a déjà été établi 
dans plusieurs endroits , et l'on a été satisfait 
de son emploi» 
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Soudière arli/îcieUe. 



Prix proposé pour un procédé qui coni'erti- 

rait en soude , sur le Heu même de /'ex- 1 

traction et sans établissement accessoire , I 

le sel marin lire' des marais salans. [ 

Une des branches les plus importantes de 
la prospérité des anciennes provinces d'Aunis , 
et de Saintonge, a été presque de tout temps 
le commerce du sel, produit des nombreux 
marais salans qu'elles exploitaient sur les bo ds 
de l'Océan. 

Le sel de ces contrées était presque tout ex- 
pédié pour le nord de l'Europe. 

La difficulté d'une navigation lointaine, les 
frais considérables qu'exige l'entrelien des ma- 
rais salans, d'autres circonstances enfin, ren- 
dent presque nul, pour le propriétaire, l'avan- 
tage qu'il avait droit d'attendre d'un genre 
d'industrie autrefois source d'une grande ri- 
chesse. 

Ne serait-il pas possible, sans nuire à l'in- 
térêt général, d'augmenter les ressources du 
particulier ? 

Telle est la question que s'est proposée la 
société de littérature , sciences et arts de Ro- 
cliefort, et tels sont les motifs qui l'ont déter- 
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miaee à adopter , comme sujet d'un prix , 
qu'elle discernera dans sa séauce publique de 
1814, la proposition suivante : 

« Déterminer le meilleur procédé pour con- 
« vertir en soude, sur le lieu même de l'extrac- 
c tion,etsacs établissement accessoire, lepro- 
n duit habitue] (sel marin) des marais salans ». 

Sous le nom de soude , tout le monde connaît 
Une matière alcaline, précieuse dans les artsj 
lateiD(ure,lamcdecine, l'économie domestique 
l'emploient fréquemment, elle est sur-tout re- 
cherchée dans les savonneries et les verreries. 

En disant sur le lieu même de l'extrac- 
tion et sans établissement accessoire, la so- 
ciété précise assez qu'elle ne veut pas parler 
de ces opérations longues, difficiles et dispen- 
dieuses, au moyen desquelles on supplée, eu 
France, à cette matière fournie primitivement 
par le commerce du Levant et de l'Espagne. 
M Elle exprime le désir de voir notre pays 
frt'approprier un nouveau genre d'industrie, en 
imitant les procédés que la nature emploie, en 
Egypte, pour produire le natron. 

Voici les données qu'elle a recueillies à ce 
sujet, et qu'elle croit pouvoir présenter comme 
bases du travail à la méditation des cultiva- 
teurs de marais salans ou autres Labitans des 
bords de l'Océan. 
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f.Le lac Natron, en Egypte, fourbit abon- 
damment de la soude, par le mélaxige naturel 
de la craie (carbonate de chaux), et du sel 
marin (miirialede soude} (i). 

2". Sur toutes les constructions neuves en 
pierre , et dont le mortier ou ciment est fait 
avec de l'eau de mer, on voit des efHores'- 
cences salines qui donneut plus ou moins àe 
carbonate de soude (2). 

3". (Quelques marais salans dont la sole est 
trop près d'un fond calcaire, saunent mal, et 
donnent, dit-on, dans nos quartiers, un sel 
plus sapide. 

4". Il est reconnu que dans les salines des 
aies Antilles, praliquees dans des gorges de 
rochers, on obtient un sel un peu corrosif et 
peu propre à la salaison des viandes (3). 

5". Cette conversion de sel marin en soude 
s'opère souvent sur quelques (erres calcaires 
qui avoisinent les eaux de la mer; elle se fait 
chaque jour par l'acte de la végétation; et en- 
fin toutes les planles marines du genre des 
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(t) Berlhollet , Mtmoires sur l'Expie. 

(2) Ces efflorescences observées à Dieppe, à Fécamp, 
au Havre , etc. , ei consignées dans plusieurs mémgires, se 
jencoDlreot souvent dans nos contrées. 

(5J Etuyclopcdie méthodique , arricle 5a/{neff. 
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loudes, fucus, varechs, etc., etc. , cultivées ou 
croissant natiirellemeat en Espagne (Alicanle 
rt CarthagèDe);en France (Languedoc, Nor- 
mandie et mÈme sur nos côtes à A nvers , Saint' 
Just et autres lieux de l'arrondissement de 
Marennes), que l'on fait brûler, donnent des 
peadres qui contiennent plus ou moins cette 
matière alcaline. 

Dans presque tous ces faits on voit le con- 
cours d'un sol limoneux, naturellement cal- 
caire, favoriser, au moyen de la chaleur, la 
(iécomposition du sel marin qui lui est présenté 
lous par les eaux de la mer. 

•jQue ne doit-on pas attendre d'essais qui 
amèneront te sol de nos marais à partager lea 
avantages de terrains en partie calcaires? 
Faisons donc des soudières artificielles } 

imme on a fait des nitrières artificielles. 

Leprix sera une médailled'uu hectogramme 
d'or ou sa valeur (3oo francs). 

31 sera décerné à celui qui offrira, comme 
preuve de la bonté des procédés employés, diac 
"iulogrammes de soude, et qui indiquera en 
même temps tous les détails relatifs à cette 
extraction. 

Une médaille d'encouragement sera décer- 
née au propriétaire qui pourra livrer, aux 
mêmes conditions , un kilogramme au moins 
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de soude également obtenue sur les lieux et' 

par le procédé désiré. 

Ou, eoBu, à celui qui, sans avoir encore ua 
produit satisfaisant , prouvera avoir fait des 
dispositions qui tendent à assurer ce genre 
d'exploitation. 

Tous les propriétaires de marais salansj 
sauniers ou lialiitaas des bords de la mer, du 
déparlement de ia Oiareote-Inférieure , peu- 
vent aspirer au prix proposé. 

Ceux qui croiront avoir des droits, ne potur- 
roiit les établir indépendamment de la présen- 
tatiuD d'un produit avec le mémoire explicatif ^ 
qu'en constatant par certificats authentiques, 
délivrés par le maire , et visés par le sous-pré- 
fet, l'étendue de marais salaiis converlis en 
soudière, les procédés employés ou les modifi- 
calions apportées à la fabrication habituelle du . 
sei. 

La société se réserve la faculté de faire vé- 
rifier, par une commission nommée dans son 
sein , les faits avancés par les concurrens. 

Elle se réserve aussi la propriété des mé- 
moires qui lui seront présentés. 

Les pièces relatives à ce concours doivent 
êti-e remises avant le i^"" avril 1814, époque de 
rigueur . au secrétariat de la société. 
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description d'un brevet d'invention dont la^ ' 
durée est expirée, et qui avait été obtenu par 
Jd. OUivier^ pour faire V de la terre noire 
à l'imitation de celle des anglais; 2° de la 
terre bambou y sur laquelle on peut adapter 
des camées; 3" des camées en porcelaine 
de diverses couleurs ; 4" une belle terre 
blanche ; S" une couverte qui imite parfai- 
tement le bronze antique ; 6° des carreaux 
propres à servir de lambris dûns les ap- 
partemens ; y° diverses terres marbrées. 

La législation d'Angleterre sur les patentes 
ou brevets d'invention a porté rapidement les 
manufactures de ce pays à un haut degré de 
prospérité, et la France s'applaudit cbaque 
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1 14 Camées et ouvrages de terres dii'erses. 
jour de l'avoir empruntée de ses rivaux. Les 
objections auxquelles ont donné lieu ces lois 
protectrices de l'industrie sont décriées depuis 
lûlig-temps; l'expérience Jee a réduites à leur 
juste valeur. Cependant, les amis des arts 
voyaient avec peine que des lois si importantes 
n'eussent pas entièrement reçu leur exécution. 
Les brevets, à leur expiration, devaient de- 
venir une propriété commune, et leur publi- 
cation promettait les plus utiles secours, tant 
aux fabricans qu'elle allait enrichir d'une foule 
de recettes et de procédés , qu'aux artistes dont 
le génie s'exerçant sur un plus grand nombre 
de données , devait trouver mille combinaisons 
nouvelles. Tant d'ouvrages faisaient vivement 
désirer le jour où les brevets d'invention, de 
perfectionnement et d'importation dont ladurée 
est expire'e, devaient sortir des cartons où ils 
avaient été enfouis et confondus. Le vœu gé- 
néral est enfin rempli. 

Un ministre , que les actes de son adminis- 
tration louent assez haut, M. le comte Mon- 
talivet , n'a pas voulu que les arts fussent plus 
long-temps privés d'une si belle partie de leur 
domaine, et son excellence, en chargeant dé 
l'exécution de ses ordres M. Molard, îidmi- 

itrateur du Conservatoire des arts et-] 
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:tlers , a encore augmenté l'importance d'un tel 
bienfait. 

Le premier brevet a été délivré en France 
le 27 juin 1791, à M. Ollivier, ûianufactu- 
rier de faïence a Paris, pour les huit objets 
spécifias au titre de cet article. Voici ses pro- 
cédés, qui appartiennent actnellemeotau public, 
et dont chacun peut faire un libre usage. 

i". Terre noire à l'imitation de celle des 
Anglîds. 

Cinquante livres de terre verte ou terrte 
glaise , qui se trouve dans les carrières à 
^p plâtre. 

^■t Dix livres de ciment provenant de la même 
^■■Brre bien broyée. 

^H Quinze livres de manganèse du Piémont , 
^Riarfaitement broyée. 

^K^' Sept livres et demi de enivre jaune que l'on 
V a fait brûler à la charge d'un four à faïence, 
et parfaitement broyé. ' 

Tous ces objets mis ensemble se délaient 
dans l'eau, se tamisent au tamis de soie; on 
les laisse ensuite reposer et on 'décante l'eau 
pour faire sécher le mélange et le corroyer. 
En cet état on l'emploie à former des vases et 
autres objets d'ornemena, que l'on fait cuire 
( .au four du faïencier dans des étuis bien lûtes, 
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Autre composition de terre noire. 



1 16 Camées et ouprages de terres diuers^^^ 
en -observant que cette terre ue demande pas 
un grand feu. 



Deux cents livres de la même terre verte. 

Trente-trois livres de manganèse. 

Trente-trois livres de fer brûlé. 

Trente-trois livres de cuivre brûlé. 

Toutes ces matières doivent être préparées 
comme il est dit ci-dessus, et cette composi- 
tion ne diffère de la précédente que parce qu'il 
faut plus de feu pour la cuisson. 

3°. Terre nommée bambou , qui ne s'est fa- 
briquée jusqu'ici qu'en Angleterre, ainsi que 
la précédente, et sur laquelle j'ai trouvé le 
moyen d'appliquer des camées. 

Cent livres de terre verte comme la pré- 
cédente. 

Cinquante livres de sable de Nevers, broyé; 
le tout mêlé , délayé dans l'eau et passé au 
tamis de soie; on fait sécher pour s'en servir. 
Les camées qu'on applique dessus sont de la 
même terre, à laquelle on ajoute un sixième 
ou un septième de son poids de sanguine ou 
bol d'Arménie; le tout bien mêlé ensemble, 
en en forme dans des moules de plâtre des 
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sujets qu'on applique sur la pièce. En variant 
la quantité de la substance rouge qui entre 
dans la composition de cette terre, on obtient 
des nuances différentes. 

Cette terre doit être cuite dans les étuis lûtes, 
comme pour la terre noire. Les couleurs qu'on 
emploie sur les vases sont les mêmes que celles 
dont on se sert pour la porcelaine, et se cuisent 
dans un four à réverbère. 

3°. Camées en porcelaine de différentes cou- 
leurs, qui ne se sont également faits jusqu'à 
t présent qu'en Angleterre. 
Première opération. 
f Vingt-cinq livres de sable blanc d'Etampes. 
* Seize livres de bel^e potasse blanche. 
Huit livres de soude d'Alicante. 
Les matières pilées , tamisées et bien mê- 
lées ensemble , doivent être déposées dans un 
bassin revêtu de sable bien ballu , formé sur 
l*àlre d'un four à Faïeace, et t'e la grandeur 
convenable pour que Ipsdiles matières forment 
une épaisseur de dix pouces. 

Cette composition se nomme fritte. Après 
l'avoir retirée du four , il faut la nettoyer ^ 
piler et broyer dans un moulin à faïence avec 
des meutes de grès> 
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Pâte à camées. 

Sur deux parties de cette fritte bien broyée , 
une partie de pâte à porcelaine lavée. 

Le lavage de cette terre se fait de la manière 
suivante : on délaie parfailement la terre à 
porcelaine dans un vase rempli d'eau , qu'on 
décante avant qu'elle soit reposée dans un vase 
où on la laisse déposer; la terre qui se pré- 
cipite au fond se noraime terre lavée. 

Sleu à employer sur les camées. 

Cinq onces de pâte à camée. 

Deux gros et demi de terre lavée. 

Cinq gros et demi de bleu de cobalt. 

Le bleu de cobalt se fait de la manière 
suivante : 

On prend une livre de cobalt de Suède ou 
des Pyrénées, et après l'avoir pilé et tamisé, 
on le met dans un creuset que l'on expose en- 
suite au grand feu d'un four de faïencier, pour 
en évaporer l'arsenic, en ayant soin de l'en- 
foncer dans du sable jusqu'à moitié de sa hau- 
teur; on trouve au fond du creuset un culot de 
métal qui s'appelle régale de cobalt. 

Sur deux parties de régule de cobalt pilé et 
iamisé on en ajoute une de frittej on mel 
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mélange dans un creuset qu'on remet au four, 
et on obtient un beau bleu qu'on nomme bleu 

îoyal. 

Manière défaire les camées. 

Hemplissez le plus également passible, avi^ ] 
de la pâte blanche à camée , un moule en \ 
cuivre en forme de bague; ajoutez dessus et 
dessous du papier blanc et des rondelles de cha- 
peau; pressez ces objets, et, après les avoir 
retirés de la presse, enlevez les rondelles et le 
papier, puis appliquez avec un pinceau une 
jjouche de bleu de IVpaisseur d'une pièce de 
Ideux sous; ajoutez de nouveau le papier et le 
«hapeau, mettez sous presse, et, après avoir . 
^retiré le camée de la presse, conservez-le aufl 
Erais entre deux linges humides. ^ 

. Le camée s'applique de la manière suiveinte: 
Hprès vous être procuré un cuivre sur lequel 
on aura gravé en forme de cachet le sujet que 
vous desirez, vous le frotterez avec de t'huile 
douce ou de l'essence de térébenthine et vous 
en remplirez les creux avec de la pâte blanche 
à camée, ensuite vous le porterez sur la pâte 
enduite de bleu décrite ci-dessus, vous repas- 
serez le tout à la presse ; le camée se trouvera 
^épouillé 4tt cuivre, fini et prêt à cuire- ^^_ 
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On cuit les camées au même feu que la 
faïence. 

4". Terre à poêles et poêles de faïence sur 
lesquels j'applique les plus belles couleurs qui 
les rendent semblables à la belle porcelaine, ce 
qui peut faire une nouvelle branche de com- 
merce. 

Sur vingt-quatre mottes de terre, pesant cha- 
cune cinquante livres, que vous faîtes délayer 
dans l'eau, ajoutez douze boisseaux de ciment 
de la même terre et six boisseaux de sable de 
Belleville, le fout bien mêlé ensemble. 

Cette ferre ainsi composée sert à faire le 
corps des poêles. 

Observation. 

Comme cette terre ne pourrait pas bien se 
polir, on a soin de faire une autre composi- 
tion, nommée terre douce, composée de la 
manière suivante : sur vingt-quatre mottes de 
la même terre, on met dix- huit boisseaux de 
sable En ; cette terre bien pétrie , on la met ea 
œuvre. 



Email qui a la propriété de recei^oir toutes 
. sortes de couleurs. 

Prenez six cents livres de plomb et cent huit 
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livres d'étain anglais , le tout calciné dans une 
fournette de faïencier. 

Prenez six cents livres de cette calcine , au- 
tant de sable de Nevers, quatre-vingts livres 
de salico provenant des écumes de verrerie, 
mêlez le tout et faîtes vitrifier le four à cuire 
les poêles, et après la cuisson faites piler et 
tamiserj et ensuite broyer dans uu moulin de 
faïencier. Sur cent livres de cette matière ^ 
ajoutez six livres de mine de plomb d'An- 
gleterre j ensuite on peut l'employer selon les 
procédés connus. 

Au moyen de cette composition d'émail , 
on peut donner aux poêles toutes les couleurs 
qu'on donne à la porcelaine. 

5". Belle terre blanche , semblable à celle 
.d'Angleterre. 

Cent quatre boisseaux de terre de Monte- 
et cinquante livres de terre de Breteuit 
en Normandie ; on fait bîscuire la terre de 
Breteuit et ensuite broyer au moulin ; cette 
terre, mélangée avec les cent quatre boisseaux, 
fait une superbe terre blanche qui égale eu 
beauté celle d'Angleterre. 

L Autre terre blanche. 

Douze cents livres de terre de Montereau 
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ou des Coloanes de Moret, parfaitement net- 
toyée des corps étrangers. 
. Six cents livres de pierres à fusil passées 
dans le four, ensuite broyées ; ces deux ma- 
tières, mélangées et passées au tamis de soie, 
forment une superbe terre blanche. 

Couverte pour la terre blanche. 

Deux cent vingt-cinq livres de plomb cal- 
ciné avec douze livres d'étain de Malacca. 

Cent soixante livres de sable de Nevera. 
, i Soixante-quatre livres de cendre gravelée. 
|F* Vingt-quatre livres de soude d'Alicaote. 

Vingt-huit livres de sel marin. 
( Sept onces d'azur. 

Toutes ces matières étant bien mélangées, 
ou les mettra au four, dans un bassin, en 
forme de pain de sucre, enduit de sable hu- 
mide bien battu , où elles éprouveront la fusion 
vitreuse et formeront un beau cristal qu'on 
retirera du four pour le ueltoyer, ]e piler, le 
tamiser et le broyer au moulin avant de s'en 
servir. 

Celte terre se cuit dans des étuis, caisses 
©u cassettes; l'enfournage s'en fait avec du 
wbJe blanc ou du grès pilé, afin que la terre 
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façonnée ne puisse se gauchir au four. Le 
degré de feu pour la première cuite, qui s'apT 
pelle biscuit, est d'un sixième de moins que 
pour cuire ta porcelaine. Ce biscuit sorti du 
four doit Être très-dur et blanc, on le peint si 
on veut;ensuile on met la couverte et on le faiÇ 
recuire une seconde fois à un feu très-doux , 
désigné par feu de réverbère. 

6°. Couverte imitant le bronze antique. 

Cent cinquante livres de sable de Mortier, 
près Nevers. 

Cent soixante-dix livres de mine de plomb* 

Trente livres de manganèse. 

Le. tout vitrifié au four du faïencier, net- 
toyé, pilé et tamisé, on l'engrène au moulin , 
en ajoutant au moment de l'engrenage un sei- 
îième de cuivre jaune calciné et brûlé à la. 
charge du four. 

. Cette couverte s'applique sur une terre com« 
posée de six mesures de terre verte, de troi^ 
mesures de terre d'Arcueil , nommée bille dans 
le commerce, et de quatre mesures et demie 
de terre franche, délayées ensemble, ensuite, 
sécbéeset prépui<^es selon l'art. La couleur de 
la couverte, après la cuisson, imite parfaite-* 
ment le bronze. 

7°. Carreaux propres à servir de lambris 



134 Camées et ouvrages de terres dîi>erses. 
dans les appartemeos, coisines, salles- de baia 
et garde-robes , et rosaces pour plafond , qui ne 
se «ont faits jusqu'à présent qu'en Hollande. 

Les carreaux émaillés dont les Hollandais 
se servent pour décorer l'intérieur de leurs 
maisons , et qui réunissent la propreté à la sa- 
lubrité, forment une branche de commerce fort 
étendue. Les fabricans français ne les ont en- 
core imités qu'imparfaitement; le sieur OUi- 
vier est parvenu à en fabriquer de très-beaux 
et parfaitement droits, dans les dimensions 
de vingt-quatre à vingt-six pouces carrés; les 
carreaux de fabrique hollandaise n'excèdent 
pas six pouces. 

Composition, 

~-- Douze cents livres de terre verte d^ayée 
dans l'eau et tamisée. 

' Neuf cents livres de ciment de la même 
terre, pilée et tamisée au tamis fin; le tout 
bien corroyé , on en remplit des moules de la 
grandeur et de la forme des carreaux: ou autres 
objets qu'on veut obtenir. 

On se sert pour les carreanx des mêmes cou- 
leurs que pour les poêles, à l'exception d'un 
blanc qui sert de base au revêtissement , etque 
l'on compose de la manière suivante : 
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Calcine. 

Cent soixante-quinze livres de plomb, vingt 
Uvres d'étain , l'un et l'aulre d'Angleterre, 
' Douze liTresct demie d'étain des Indes, le 
tout calciné. 

Composition de l'émail. 

Deux cents livres de sable de Mortier , près 
Nevers. 
Deux cent vingt livres de calcine ci-dessus. 

I,, Quarante-cinq livres d'écume de verre. 
' Douze livres de mine de plomb. 
Six livres de potasse blancbe. 
\ Mêlez le tout et faites vitrifier au four à 
Êttence , ensuite pilez et broyez dans un mou- 
lin dont les meules soient de grès; tirez la 
matière du moulin, passez-la au tamis de soie, 
etemployez-lasuivantles procédés connus. On 
peut employer les mêmes couleurs que pour les 
poêles. 

Je fais servir cette même terre à l'établisse- 
ment des chambranles de cheminées et d'au- 
tres ornemens. 

8". Terre imitant le marbre par le simple 
mélange de différentes terres. 




I 

I 
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Une partie de terre verle, mélangée avec ane 
demi-partie de sable, forme un composé qui 
prend ta couleur de chair par la cuissont 

Si on ajoute àcette composition un huitièmç 
de bol d'Arménie, ou de la terre ferrugineuse 
qui se trouve dans les glaisières d'Arcueil , Iç 
composé sera d'un gros rouge brun. 

Si à cette même composition on ajoute un 
quatorzième de cuivre jaune brûlé et calciné, 
la couleur sera vert tendre. 

La même terre , avec un huitième de manga- 
nèse du Piémont, prend une couleur grise. 

La même terre, mêlée à un seizième de clii- 
vre calciné et un trente-deuxième 5c fer brûlé, 
devient noire. 

Une livre de ferre de Montereau , mêlée à 
une demi-livre , soit de bislre calciné , soit de 
terre de Breteuil biscuite , soit de terre de Co- 
logne , soit de craie , soit de blanc d'Es- 
pagne , etc. , produit à la cuite un corps blanc. 

La manièrede faire la lerre marbrée sans le 
secours des peintures, consiste uniquement 
dans le chois de la matière première , que l'on 
■mêle, en plus ou moins grande quantité, à 
l'une des terres ci-dessus, et que l'on corroie 
avec l'art et les soins nécessaires. 

La couverte de,la terre, dite anglaise, dé- 
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cpîte sous le n" S , s'applique sur les pièce* 
marbrées sortant du fuur. 

.7 'applique , lant sur cette terre marbrée que 
sur des poêles et carreaux, des bas-reliefs en 
biscuit de porcelaioe. 

Un bas-relief moulé en pâte de porcelaina 
dare,cuil:au four à porcelaine, rapporlé sur 
la pièce de terre marbrée , se marie avec elle 
et fait camée parl'opposiliondela couleur. 

M. Ollivierayant perfectionné ses procédés, 
obtint deux certificats d'addition, en date du 
39 janvier 1792, le premier pour une décou- 
verte qu'il a omis d'insérer dans sa demande 
du brevet primitif, à l'article au sujet de la 
la terre bambou , doot la composition est rap- 
portée ci-dessus au n° 1='. 

Le second certificat additionnel au brevet 
consiste à imprimer sur la faïence ou émail 
écru , et sur toute terre en émail et biscuit, 
même sur la porcelaine en cru, dégoui-die ef 
en couverte , par un procédé de son inven- 
tion. 

Cette omission consiste dans une terre rouge 
étrusque , à toutes nuances , qui imite parfai- 
tement l'antique étrusque d'Italie ouautre, tant 
par la peinture que par la forme. 

La composition consiste à employer toute 
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terre ferrugineuse et vitriolique, susceptible 
de prendre par la cuisson une couleur rouge. 

Premier perfectionnemenL 

La perfection consiste dans un lavage et dé- 
cantage pour en séparer le sable , qui , pav sa 
nature , diminue plus ou moins la couleur oa 
la nuance que l'on demande. Pour cet effet , il 
fautprendre cent livresdeterre légère et sablon- 
neuse , susceptible de se colorer en rouge par 
le feu , que vous ferez dissoudre dans un vase 
plein d'eau , et après qu'elle sera bien délayée, 
vous la passerez au tamis de soie double : la 
terre , ainsi séparée du sable , prendra une 
teinte plus ou moins rouge par la cuisson, sui- ^ 
vaut qu'elle contiendra encore plus ou moins 
de sable. 

La terre grasse non sablonneusCj suscepti- 
ble de se colorer en rouge par le feu , se pré- 
pare de la manière suivante. 

Prenez cent livres de terre , délayez-la dans 
un va^^e plein d'eau ; passez-la au tamis de 
soie, et aussitôt que le dépôt aura la fermeté 
exigée pour la faïence , vous l'emploierez de 
la même manière , avec cette différence que 
lors du tournayage il faut lui donner un très- 
beau poli. 




Camées et ouvrages de terres dii'erses. 1 29. 

Les pièces élaot fabriquées, on les fait cuire 
dans des fours , fourneaux et mouffles de faïen- 
cier et de porcelaiuier. Les couleurs sonttirife» 
des minéraux comme pour la porcelaine, et on 
les applique sur cette terre en état de biscuit 
avec plus ou moins d'art, selon le talent des 
artistes employés à ce genre de travail. 

Il est bon d'observer à cet égard que si cette 
terre était trop grasse , les pièces seraient su- 
jettes à se fendre à la fabrication et à se gau- 
chir par la cuisson j pour corriger ce défaut , 
on prendra de cette même terre que l'on fera 
i^^gourdir au feu, et après l'avoir pilée et broyée, 
en ajoutera à celle qu'on veut employée 
^DS les proportions d'un tiers ou d'un quart, 
s ou moins, suivant que la nature de la lerro 
l'exigera. 

Deuxième perfectionnement. 

Il consiste dans l'art d'imprimer sur faïence 
en émail cru , au moyen de feuilles de cuivre 
très-minces découpées suivant les dessins ou 
figures qu'on veut représenter , et que l'on ap- 
plique sur la pièce, quelle que soit sa forme; 
ensuite avec une brosse longue en forme de 
pinceau à rechampir , ea poil doux , qu'on 
4S. 5, 
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imbibe I(fgèreineat, on applique la couleur en 
passant la brosse sur la plaque métallique dé- 
coupée. La première couleurqu'oQ vient d'ap- 
pliquer est susceptible d'être ombrée par une 
autre couleur qu'où applique de la même 
manière, à l'aided'une contre-plaqué en cuivre 
ou autre mêlai découpée comme il convient. 

Observations, 

Plusieurs personnes se sont occupées de' 
l'exameii du feu sur les terres et sur les difFé- 
rens mélanges qu'elles forment entre elles et 
arec les substances métalliques , et ont obteoii 
des résultats susceptibles d'une foule d'appli- 
cations utiles daas les arts. Parmi les artistes 
qui se sont livrés à ce genre de recherches eu 
France, depuis vingt à vingt-cinq ans , nous 
croyons devoir citer M. Lambert, à Sèvres, 
qui a fait im travail complet sur la fabrication 
des terres noires; il est le premier qui ait in- 
troduit , dans la fabrication des terres , le tour 
à guillocher et les molletles , à l'aide desquels 
ou imprime sur la terre à demi-sèche des or- 
nemeus d'un fini admirable. Il a beaucoup 
contribue à répandre l'usage de cette machine. 
11 aaussiessayé de dorer la terre noire au fonrj 
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Enfiail emploie des moules ensuufre,qui sont 
beaucoup plus nets que ceux en plâtre. On sait 
aussi que M. Lambert est le premier qui ait 
fabriqué en France le cristal, façon d'Angle- 
terre , et il a monl^ chez lui un four dans lequel 
■il fond des ëmaux en blanc et en couleur , en 
P^païn et en baguette , qui sont très-recherchés 
dans le commerce. 

M. Oppenheim, dans son ouvrage intitulé 
l'Art de fabriquer la poterie, façon anglaise, re- 
marque, i"qu'aucunoxidemétalliquene donne 
seul un beau noir; 2" que la manganèse cepen- 
dant en approche le plus ; 3" qu'on obtient 
■Cette couleur par la réunion des oxides decuî- 
e , de manganèse et un peu de cobalt. Il 
Iqoute qu'on obtient le gris en supprimant le 
uivre et en augmentant la dose de fondant. 
L'auteur compose le noir de Ja manière sui- 
nte : 

Manganèse , quatre parties. 
Batitures de fer , une partie. 
Oxide gris de cuivre , ou calamine , une 
partie. 

Minium , six parties. 

Ilajoute qu'il faut broyer parfaitement toutes 
les substances ensemble, et s'en servir sans 
. iitsion préliminaire. 
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M. Brongaiart , directeur de ta Manufac- 
ture impériale de porcelîiine de Sèvres , a pré- 
senté à l'esposition de l'aa X, comme un ré- 
sultat de ses premiers essais, un grand vase en 
terre noire. 

La terre noire de Sèvres est composée : 
i". D'ai^ile d'Arcueil et de fer oxidulé, ou 
batiturcs de fer scoriBés ensemble ; 

3". D'argile de Montereau , ou autre analo- 
gue ; 

2f. D'oxide de manganèse et de fer oxidc 
toage. 

On forme, arec la composition n" 3 , une 
pâte que l'ou broie sous ces meules , et dans 
laquelle ou introduit une partie de la compo- 
sitioQ n» I , également broyée sous des 
meules- 
Cette terre forme une pâte que ton nomme 
en terme d'art longue, c'est-à-dire qui se 
travaille facilement sur le tour et dans les 
moules. 

Klle se cuit difficilement; il faut être très- 
attenlif â faire régler le feu et à s'arrêter à- 
propos. Si la terre n'est pas assez cuite, elle 
n'est pas d'un l)eau noirj si elle l'est trop, elle 
se déforme et se glace à la surface. 

La terre noire de Sèvres , quand die est 
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cuite à point, est aussi noire à sa surface et à 
l'intérieur que la plus belle terre d'Angleterre ; 
elle est dure comme du grès , et fait feu an 
briquet. 

Sa composition prouve qu'elle ne peut ja- 
mais devenir chère. 

M. Molard ajoute ici en note que M. Bosc 
a découvert dans la terre de Magny une pro- 
priété importante: lorsqu'elle est cuite au degré 
de chaleur qui lui convient, elle prend une cou- 
leur capucine très-agréable ; elle est alors assez 
dure pour que l'acier ne l'entame point et que 
l'eau ne puisse pas la pénétrer ; on la décore 
«vec des émaux noirs qui y adhèrent fortement. 

Les notes de M. Molard ajoutent beaucoup 

ï prix à la publication dont il a été chargé par 
i. Exe. le ministre de l'intérieur, et dont il vient 

: faire paraître le premier volume , chez 
I^M""* Huzard, rue de l'Eperon, à Paris. Ce 
^Ttûlume, avec les 14 planches, se vend 18 fr.; 
I c'est un in-4° de 600 pages. 



Descripfion d'un hreuet dont la durée est ex- 
pirée , el qui avait été obtenu par M. Va- 
chette jeune, de Paris , pour la fabrication 
de robinets propres aux conduites d'eaux. 
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Ce robinet est fait pour les conduites depuis 
deux pouces de diamètre jusques et y compris 
deux pieds de diamètre et au-delà. 

Il est composK de pièces de fonte de fer et 
de pièces de fonte de cuivre. 

La partie en fonte de fer se nomme l'arma- 
ture du robinet , qui comprend le fans bois- 
seau fait à pans , et les deux branches qui sont 
de forme rectangle et dont la capacité s'élargit 
dans leur prolongement en s'éloignant du ro- 
binet. Cette armature s'ouvre à la partie du 
milieu pour recevoir le robinet, et se fixe en- 
suite par le moyen de quatre ou de six vis , 
suivant lesdifférens diamètres. 

Le robinet est en cuivre, et comprend le 
boisseau et sa clef, la rondelle d'arrêt , la tige , 
la queue et les vis. 

Le boisseau est à pans et s'encbâsse dans 
le faux boisseau , où il est retenu par des vis; 
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il sVtancIie à la lumière par des cuirs ou par 
des nattes de filasse bien graissées. 

La clef porte une roiidelled'arrétqui empêche 
qu'on ne se trompe en fermant ou en ouvrant 
le robinet. 

La queue de dessous est à vis et porte une 
rondelle qui anticipe sur le boisseau , et par 
ce moyen le serre suivant le besoin. 

Ce robinet procure en outre l'avantage que 

ai l'une des parties qui le composent vient à se 

casser, il est possible de la remplacer a peu de 

frais, avantage que n'ont point les robinets faits 

luivant l'ancien priucipe; c'tanttout en cuivre, 

fallait les mettre totalement à la fonte. 

A ce robinet est ajouté un étrier de fer por- 

nt une fausse tige avec douille , qui embrasse 

tige du robinet, et dont l'effet est de parer 

robinet des coups de clef que les fontainiers 

tôt dans le cas de lui porter lorsqu'ils inlro- 

uisent leur clef par la bouche avec trop de 

irécipitation ou avec maladresse, en faisant 

le service. Cet étrier est brisé par différentes 

iharnières, qui lui procurent tous les mou- 

lemens nécessaires pour céder à. ceux que lu 

clef du robinet est obligée de faire. 

Voici les dimensions des robinets siùTant 
les ditférentes grosseurs des conduites. 
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Pour conduite de deux pouces de diamètre. 

Le boisseau aura Irois pouces de diamètre 
en son milieu sur trois pouces de haut. 

La lumière de la clef aura vingt-quatre li^es 
de haut sur quinze lignes de largeur. 



Conduite de trois pouces. 
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Le boisseau aura quatre pouces six lignes 
de diamètre en son milieu sur quatre pouces 
six lignes de haut. 

La lumière de la clef aura trois pouces de 
haut sur vingt-deux lignes et demie de largeur. 

Conduite de quatre pouces. 

Le boisseau aura six pouces de diamètre ea 
son milieu sur six pouces de haut. 

La lumière de la clef aura quatre pouces de 
haut sur deux pouces six lignes de largeur. 

Conduite de six pouces. 

Le boisseau aura neuf pouces de diamètre 
en son milieu sur huit pouces six lignes de 
haut. 

La himière de la clef aura six pouces de 
haut sur trois pouces neuf lignes de largeur. 
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Conduite de huit pouces. 

Le boisseau aura un pied de diamètre en son 
milieu sur onze pouces de haut. 

La lumière de la clef aura huit pouces de haut 
sur cinq pouces de largeur. 

Conduite de douze pouces. 

Le boisseauaura dix-huit poucesdediamètre 
•en son milieu sur quinze pouces six lignes de 
haut. 

La lumière de la clef aura onze pouces six 
lignes de haut sur sept pouces de largeur. 

Explication de la planche 472, 

A. Armature du robinet. 

B. Robinet. 

C. Rondelle d'arrêt. 

D. Etrier. 



Description d'un brevet d'inrention dont ta 
diirée est expirée , et qui ai>ail été obtenu 
par MM. Akerman et Martin, à Parts ^ 
pour la fabrication d'un plomb à giboyer , 
parfaitement rond et sans cavités. 

Faites fondre «n mille de plomb doux; lors- 
qu'il es( fondu , il faut semer daosla chaudière 
de fer où il est, mais seulement autour des 
bords , ayant soin de laisser le centre bien net, 
environ deux pellées de cendre de charbon ou 
de terre ; après quoi il faut mettre dans la 
partie du milieu , non couverte de cendre ou 
de terre , vingt livres d'arsenic pour être amal- 
gamées avec le plomb, couvrir la chaudière 
avec un couvercle de fer, fermer ce couvercle 
hermétiquement avec du mortier ou ciment 
pour empêcher l'évaporation de l'arsenic , et 
faire ensuite uu bon feu sous la chaudière pen- 
dant trois ou quatre heures ; après quoi vous 
coulez le tout dans des moules ou en lingots , 
ayant eu soin , avant de le couler, de le bien 
écumer , pour retirer la cendre ou la terre miso 
sur les borde du plomb fondu. 
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Deuxième opération. 

Il faut prendre un mille de plomb doux , le 
faire fondre dans une chaudière de fer ; après 
(ju'il est fondu, y mettre une barre ou lingot de 
la composition ci-dessus , et quand le tout est 
fondu et mêlé , en prendre avec une écumoire 
et en laisser tomber quelques gouttes dans de 
l'eau ', si elles ne sont pas globulaires, ajoutez 
une autre barre ou lingot de la première com- 
position , et répétez l'essai jusqu'à ce que les 
gouttes tombent en globules parfaits : alors le 
métal est dans sa perfection. 

Ayez une plaque de fer percée de trous du 
calibre dont vous voulez que soit le plomb à gi- 
boyer ; mettez dessus de l'écume de plomb, 
et aplatissez cette écume avec l'écumoire, et 
après versez dessus le métal , qui tombera par 
les trous dans l'eau que vous placerez dessous. 
Lorsque cette plaque percée reçoit le métal , 
il faut qu'elle soit élevée au-dessus de l'eau 
d'environ trois pieds pour le plomb le plus 
menu , et beaucoup plus pour le plomb le 
plus gros. 

Après quoi it faut retirer le plomb de l'eaa 
et le faire sécher sur un feu modéré , ayant 
soin qu'il ne fonde pas. Q iiand il est sec , passez- 



1 40 Plomb à giboyer perfectionnée 

le au tamis de fil de laiton , pour que les di« 
verses grosseurs se séparent. SU s'en trouvait 
qui ne fussent pas parfaitement ronds , on 
peut les séparer en mettant ceux dont on 
doute sur une surface très-polie, quand on in- 
cline cette surface , le plomb , qui est parfai- 
tement rond j tombe , et celui qui ne l'est pas 
^'arrête. On peut achever de polir le plomb 
en le roulant dans un baril où Ton ajoute un 
peu de mine de plomb noire. 
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Description d'un brevet d'ini'eniion dont fa 
Ift. durée est expirée, et qui a fait été obtenu 
^M par M, Dubois de Chemant , à Paris , pour 
^K la fabrication de dents et râteliers de pâte 
^^ minérale , incorruptibles et sans odeur. 

La comiplionet la mauvaise odeur dont sont 
susceptibles toutes les substances animales em- 
ployées jusqu'à présent dans la confection des 
dents et ràleliers artificiels , m'ayant donné 
l'idée d'en composer de substances minérales, 
je jetai mes vues sur le kaolin de Limoges , 
avec lequel on fait la porcelaine dure j et j'es- 
sayai de faire des râteliers de cette matière j 
mais le succès ne répondit pas à mon attente , 
soit parce que la malîère était trop blanche , 
qu'elle prenait trop de retraite et qu'elle était 
trop cassante ; soit enfin qu'ayant voulu lui 
donner la couleur des dents naturelles par la 
peinture, elle est devenue noire dans la bouche. 
Je ramenai donc mes idées vers la terre 
avec laquelle on fait la faïence anglaise et 
celle de Montereau , la couleur jaunâtre 
qui lui est naturelle m'ayant paru propre 
à leur confection; mais je ne fus pas encore 
satisfait, suit parce que la maliùre était trop 
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cassante, soit parce que la couleur n'était ] 
pas assez ressemblante à celle des dents natu- J 
relies , et de plus que la couleur mise pour , 
imiter les gencives devenait noire dans la 
bouclie. J'essayai ensuite d'en faire avec la 
porcelaine de France surnommée tendre, et 
la couleur en étant trop blancliCj je lui donnai 
la couleur des dents naturelles par le moyen 
de la peinture; j'en plaçai à plusieurs per- 
sonnes: au bout de trois semaines ou un mois, 
je vis qu'elles n'étaient pas encore devenues 
noires, comme celles que j'avais imaginées 
précédemment, et je crus devoir m'en tenir là j 
mais au bout de trois mois la plupart me rap- 
portèrent leurs dents artificielles toutes noircies; 
alors j'imaginai de composer la pâte suivante. 
Première opération. 
Prenez trente livres de sable blanc de Fon- 
tainebleau ou d'Aumon ; lavez -le trois ou 
quatre fois jusqu'à ce que l'eau en sorte bien 
claire , et faites-le sécher. 

I Deuxième opération. 

Prenez dix livres de soude d'Alicante , pilée , 
et passée au gros tamis. Vti^^l 

Troisième opération. ^'^VV 

Mêlez bien ces deux matières et mettez-IeS H 
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ensuite sous le four où doivent cuire les dents, 
pour faire ce qu'on appelle une fritte. 
Quatrième opéralion. 

Otez votre fritte de dessous le four, observez 
qu elle soit bien purilît'e ; si elle ne l'était pas 
assez , il faudrait la repasser Jusqu'à ce que 
l'on n'aperçût pas de veines rouges et que ce 
ce fût bien blanc à la surface du creuset. 

Cinquième opération^ 
Pesez-en sept livres, broyez-les et passez- 
les aa tamis. 

Sixième opération. 

Choisissez ensuitede la marne la plnsblancbe 

et la plus propre ; faites-la sécher et pesez-en 

deux livres que vous mettrez avec votre fritte. 

» Septième opération. 

Passez le tout au moulin avec de l'eau de ri- 
TÎère jusqu'à ce qu'il soit bien broyé; ensuite 
vous retirerez le tout et le ferez S(5clier. Le mou- 
lia se compose de deux meules de grès dur 
qu'un homme fait tourner par le moyen d'une 
manivelle , comme font les moutardiers. 

t Huitième opération. 
■emière composition de pâte étant 



144 Dents et Tatellers incorfi/piibles. ' 

feite, prenez-en dix-huit quarterons; ajoutez-y 
uo quarteron de safran de Mars rouge et trois 
grains de bleu de cobalt : broyez bien le tout 
en commençant par le bleu, puis le safran , 
et ensuite la première composition. Par celte 
opération onaurades dentsd'uae belle couleur. 
Voici d'autres moyens pour faire des dents' 
de difléreotes couleurs. 

Première couleur. 
Prenez vingt-quatre onces de la première 
pâte , ajoutez-y une demi-once de Mars , une 
demi-once de terre d'Ombre calcinée et puri- 
fiée , et deux grîiias de bleu fait avec le cobalt; 
broyez le toutavec de l'eau de rivière, comme 
ci -dessus. 

Deuxième couleur. 
Prenez trente onces de la première pâte; 
ajoutez-y une once de terre d'Ombre, douze 
graius de safran de Mai-a , un grain du bleu 
cihIcssus indiqué, et broyez le tout comme il 
est dit plus haut. 

Troisième couleur. 

Prenez irenle-six onces de la première pâte^ 

njoute/-y sLx gros de terre d'Ombre, deux 

gros de srtlran de Mars et quatre grains de 

bleu ; bi-oyez le tout comme il est dit. 

Unliu ou pourra l'aire des deatsde différentes 




Dents et râieJicrs incomipllbles, 14^J 
couleurs , en ajoulant ou diminuant les doaei" 
des compositions ci-dessus. 

Onpourraencoret'airedes dents avec la pou^ 
sière de la porrelaîiie de Franre , dite te.idre ; 
dans laquelle ou f' Ta entrer des compositit 
énoncées dans les mâmes doses et proportions. 

Proportions pour faire les dents et râteliers 
avec les pâtes ci dessus. 

. Prenez ia quantité de pâle que vous jugerez 
convenable pour faire une dent ou plusieurs 
dents d'une seule pièce: pétrissez-la bien daus 
la main et applit|uez-la sur le moule que vous 
aurez fait en piàlre , et comme la matière prend 
de la retraite, on aui-a attention de faire la 

1 pièce d'un septième plus longue et plus large. 

' Lorsque les dents seront ainsi mouléea, 
faites-ies sëcher , puis vous les sculpterez à 
votre ^ré j ensuite vousies mettrez au four de la 
manière qui suit: savoir, celle de kaolin de 
Limoges dans un four où l'on cuit la porce- 
laine dite dure , qui se fait dans toutes les ma- 
nufactures de France; 

Celles de terres ou compositions servant à 
faire la faïence et porcelaine anglaise et celle de 
MontereaUjdans les fours où l'on fait cuire 
cette même faïence ou porcelaine j 

45 io 
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Celles de ma composition dans le four ou 
l'on met la porcelaine de France, dite tendre; 
enfin les dernières , faites avec la poussière 
de porcelaine de France, dans le même four. 

Quand elles seront cuites, passez-les à la cou- 
verte avec 1 eaiaildont on se sert pour chacune 
des matières ci-dessus. 

Enfin quand ellesseront passées à la couverte, 
on mettra k celles qui sont susceptibles de 
feintes gencives la couleur rouge avec le carmin. 

Pourimiter l'iulerslice des dents, il faudra 
tirer un trait depinceau avec une couleur brune. 

On connaît que la matière est assez cuite en 
retirant du four avec une broche de fer plu- 
sieurs essais l'un après l'a itre. 

Pour prendre les moules des mâchoires, il 
faut avoir de la cire en suffisante quantité,' la 
faire ramollir au feu et faire mordre dans ce 
morceau de cire; puis dans cette empreinte 
on fait son moule en plâtre fin. 

On peut encore faire des dents avec la 
faïence et les émaux ; mais ces matières sont 
trop cassantes et n'imitent pas la nature. Je les 
ai abandonnées pour donner la préférence aux 
pâtes ci-dessus. 
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\^}escTÎption d'un brevât d'invention dont la. 
durée est expirée , et qui avait été obtenu 
par M. Leblanc^ de Saint-Denis , pour 
l'extraction en grand de la soude du sel 
marin. 



La décomposition du sel maria par l'acidË 
■vitriolique est une découverte que nous devons 
au célèbre Glauber, et le sel qui en rtsulle 
porte le nom de cet auteur. Les chimistes , der 
puis lui, ont décrit son procédé , mais toujours 
d'une manière relative aux opérations qui se 
font ordinairement dans les laboratoires de 
chimie , et celles qu'exige une exploitation de 
soude demandant nécessairement de plus 
grands vases, je vais décrire ceux que j'em- 
ploie, quoiqueles conformations et la construc- 
tion deces mêmes vases puissent être aisément 
saisies par tous les artistes. 

Les gens de l'art concevront très-bien que 
■toutes les matières ne sont pas également pro- 
pres pour cet appareil; les vases de terre à 
porcelaine cuite en biscuit, ou mieux encorp 
le platine, si on pouvait s'en procurer, seraient 
les plus convenables j mais jusqu'ici j'ai em- 
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ployé le plomb , quoiqu'il ne soit pas sans in- 
convénient. 

J'ai pris une table de plomb laminé de 
quatre lignes d'épaisseur , six pieds de largeur 
et dix de longueur. J'ai fait relever les angles 
en les repliant surla pièce, de manièreàformer 
une auge dont les bords sont relevés d'environ 
deux pieds et demi. Cette pièce a absolument 
la forme du vase dont se servent les maçons 
pour délayer le plâtre et qu'ils appellent au*- 
gette : cette pièce doit être posée sur un four- 
neau en briques, d'une forme carré-long, de 
manière que les bords de celte espèce de chau- 
dière , relevés et supportés par un fort châssis 
en bois, soient appuyés surtout le pourtour 
des murs montans du fourneau , à la manière 
d'une cucurbite placée dans sa chaudière pour 
les dislillafions au bain-marie. Ce fourneau 
doit présenter à l'intérieur la forme d'une tré- 
mie alongée, pour correspondre à celle que 
présente le fond de la chaudière, et avoir son 
foyer à l'une des extrémités de la trémie et â 
l'autre extrémité sa cheminée. Le fond de la 
cbaudièredoitêtredistant dufondde la trémie 
d'environ un pied. 

Il est essentiel d'établir dans l'intérieur de 
la trémie, et à deux pouces et demi environ du 
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fond de ]a chaudière , une nappe en plaques 
minces de fonte, de manière que celte nappe, 
qui peut être d'une ou de plusieurs pièces , soit 
Scellée à ces deux extrémités , et supportée 
par ses parties latérales , au moyen de plu- 
sieurs petits piliers eu briques, qui laissent 
autant d'intervalles devant servir d'ouvreaux 
pour le passage de la chaleur j il en résulteque 
la flamme régnant dessous , et suivant la 
longueur de cetle nappe en plaques de fonte , 
ne frappe jamais iramédiatementla chaudière, 
qui ne manquerait pas de fondre sans cette 
précaution, et que la chaleur est communiquée 
par ces ouvreaux. 

On peut encore disposer cette nappe en pla- 
ques de fonte, de manière qu'elle soit formée 
de plusieurs petites plaques posées à la ma- 
nière des pièces d'une jalousie, observant de 
disposer les intervalles en sens contraire au 
cours de la flamme, afin qu'aucun jet ne puisse 
jamais atteindre la chaudière : cette dernière 
manière économise le combustible. 

Le châssis de bois carré-long dpit porter au 
milieu de sa face supérieure une languette pro- 
pre à être reçue dans une feuillure du cou- 
vercle , telle que nous le dirons dans un mo- 
,^eiit ; les botds de Iachaudièie.4Qi>yp^!^.;^Mv 
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ïenversés par-dessus la face supérieure i 
châssis ; de manière à la couvrir en babillant 
la langiietle dont dows venons de parler ; en 
sorte que le plomb soit bien ajusté sur cette 
même languette pour pouvoir fermer commo- 
dément. 

Vers lebordde la chaudière, sur l'un des 
côtés , un ou plusieurs trous doivent être pra- 
tiqués ( un seul proporlionné au xase convient 
mieux ) pour le passage d'un tube qui doit 
communiquer dans un récipient, comme nous 
Je dirons : cette ouverture doit être placée le 
plus près possible du bord, afin que la ma- 
tière qui gonfle pendant l'opération ne puisse 
jamais atteindre et passer par le lube. ]] est 
aisé de concevoir plusieurs moyens qui peu- 
vent parer à l'inconvénient du gonflement. J'ai 
fait jusqu'ici ce tube en plomb, mais il faut des 
précautions pour que la soudure qui le fixe à 
la chaudière soit appliquée en dehors et qu'elle 
soit renforcée en plomb le plus qu'il est possi- 
ble , attendu qu'elle est aisément attaquée par 
le gaz marin. 

Le couvercle doit être composé d'un châssis 
en bois , semblable et correspondant au châssis 
T|uî supporte la chaudière , et les deux côtés 
droits decechâssisdisposésde 
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couvercle présente la forme d'un tombeau : il 
faut qu'il soit garni de plusieurs traverses de 
bois pour soutenir la lame de plomb dont îl 
doit être revêtu en dedans. Les soutiens se font 
avec des lanières de plomb mnltiplices , sou- 
dies à l'extérieur du couvercle et attachées 
aux traverses de bois. 

La face du châssis de ce couvercle doit por- 
ter , du côté qui correspond au châssis de la 
chaudière , une feuillure propre à recevoir la 
Janguettedout nous avons déjà parlé plusieurs 
-fois. 

La lame de pIom,b qui doit tapisser tout 
i'intérieurdu couvercle n'a pas besoin d'autant 
d'épaisseur que celle de la chaudière. .)e me 
sers de plomb d'une ligne et demie d'épaisseur, 
surtout à cause du poids; cette lame , aussi 
renversée sur les bords du couvercle, doit ta- 
pisser la feuillure et s'ajuster facilement avec 
la languette de l'autre châssis : en sorte que 
cette feuillure , remplie de lut, puisse être ap- 
pliquée sur la languette , et que la seule pres- 
sion répartisse ce même lut dans les joints que 
présente cet ajustage. 

J'emploie pour lut , de préférence, la fa- 
rine de graiue de Un , délayée par la colle de 
^^ferine prdin^C ^ et pouç^fermer plus exacte- 



I 
I 



I 



l52 Soude extraite en grand du sel marin. 
ment le couvercle , des vis à la romaine, re- 
çues dans des crampons attachés au châssis 
du couvercle; et des écrousatlachda au châssis 
de la chaudière; au moyen de ces vis, on 
peut serrer le couvercle autant qu'on le veut. 

Les récipiens que j'ai employés jusqu'ici 
sont des jarres de grés , recouvertes par un 
chapileau de plomb , et le lube qui passe de la 
chaudière dans le récipient est coupé dans ce 
passage par une aloDge aussi de plomb, qui 
reçoit la portion du tube qui sort de la chau- 
dière, et est reçu par la portion du tube qui 
traverse le couvercle du récipient pour aller se 
plonger dans l'eau ; cette alonge, disposée 
ainsi pour pouvoir démouler plus aisément 
l'appareil , doit être lutée, d'abord avec te lut 
dont j'ai parlé , et par-dessus il faut appliquer 
des bandes de linges enduites de chaux et de 
blancs d'oeufs. Quant au couvercle au chapi- 
teau du récipient , qui doit être disposé de ma- 
nière que ses bords entrent dans l'ouverture 
de la jarre et qu'î Is se trouvent retenus par une 
espèce de bourrelet , le lut ordinaire suffit. Ce 
chapiteau doit être percé dans son milieu pour 
y recevoir un entonnoir au besoin. 

La canule delà jarre doit être droile , faite 
en plomb et soudée avec la même matière ; on 
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la ferme avec soin d'un bouflion de lî^ge, cire 
et lut. On pourrait,daas les manufactures de ces 
jarres, en commander quiporteraienl leurs ca- 
nules de la même pièce , c'est-à-dire en grès ; 
mais je me propose de faire pour récipienu des 
espèces de caisses en métal verni à la gomme 
élastique, ou bien des caisses de sluc, etc. 

Le couvercle de la chaudière doit être ti'a- 
versé à son sommet , dans le sens de sa lon- 
gueur, par uue forte barre de bois, percée de 
deux trous d'un pouce de diamètre, et qui soient 
garnis de tubes de plomb disposés en béquilles 
à l'intérieur; ces béquilles sont percées pour 
verser l'acide dans le vase à la manière d'ar- 
josoirs. 



Exemple (Tune opération. 



Ht II faut se rappeler que la cliaudière a ia 
forme d'une augette. 

Dans une cliaudière ayant environ un pied 

^^de large dans son fond , quatre pieds d'un 

^bb(>rd à l'autre dans le sens de sa largeur , et 

^Kdix pieds dans sa longueur, j'introduis deux 

cents livres de sel marin, égrugé fin , et après 

l'avoir étendu à égale épaisseur et sillonnée daog 

le sens de la longueur de la chaudière pour 
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faciliter la distribiilioQ de l'acide, j'applique 
eosiiile le couvercle qu'il faut liiler, aiofti que 
toutes les parties de l'appart-il, comme je l'ai 
dit ; eusuite on verse daos le récipient , à la fa- 
veur d'un entonnoir et par le trou pratiqué aa 
chapiteau , trente six pintes d'eau, mesure de 
Paris : on ferme ensuite le trou avec un boa- 
chon de lut , contenu par un poids; puis on 
verse l'acide vitriolique par les trous qui sont 
nu sommet du couvercle et au moyen d'enton- 
noirs de plomb; c'est l'acide concentré, ap- 
pelé huile de vitriol ; j'en introduis une quan- 
tité égale en poids au sel marin , sur lequel je 
fais mon opération ; je bouche ensuite les trous 
avec des bouchons de lut, et aussitôt, sans le 
secours du feu , il passe du gaz dans le réci- 
pient , ce qui se continue ainsi pendant quel- 
que temps ; après quoi on allume le feu sous 
la chaudière. J e me sers de charbon de terre ; 
tin conduit le feu d'abord doucement, puis on 
l'augmente par degrés, suivant la quantité de 
gaz qui s'échappe à-la-fois : le bruit qui se fait 
dans le récipient avertit très-bien l'opérateur 
pour la manière de régler son feu. 

C'est ordinairement après neuf à dix heures 
de feu continu que le gaz paraît épuisé autant 
qu'il peut l'être par cette opération, et l'on 
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trouve daDS le récipient quarante-huit pintes 
environ d'acide marin à vingt degrés. 

Après avoir ôté les vis qui servent à retenir 
le couvercle de la chaudière , on soulève avec 
pn'caution ce même couvercle, et au moyea 
de petites cales placées entre lui et la chau- 
dière , on laisse échapper les vapeurs pendant 
quelques heures; après quoi on déplace en 
entier le couvercle, soit à bras , soit par des 
contrepoids ; puis on laisse échapper les va- 
peursjusqu'à ce que l'ouvrier puisse retirer la 
matière sans être incommodé. 

Cette extraction esige de l'adresse et de la 
prudence, elle se fait avec la pioche, la matière 
CBt concrète , elle se détache et se rompt en 

■ iblocs ; mais il faut être attentif pour ne pas 
blesser la chaudière. Cette matière est encore 
extrêmement acide , on la porte dans un four- 
neau de réverbère , pour lui donner un bon 
coup de feu, qui achève la décomposition, 
enlève l'excès d'acide et convertit le tout en 
sel de Glauber desséché. C'est dans cet état 
qu'il faut l'employer , comme nous le dirons 
ci-après. 

L'appareil que nous venons de décrire, et 
qui n'est autre chose que l'appareil hydropneu- 
matique en grand , a quelques inconvénien» 
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par rapport au pîomb ; !e fond delà chaudière, 
sur le(|uel repose la matière , n'est point atta- 
qué ; mais le couvercle et les lubes sont 
corrodés p^r l'acide marin, sur-tout la por- 
tion de tube qui baigae dans le récipient. J'ai 
le projet de faire faire toutes ces parties en grès 
ou en terre à porcelaine, et de diminuer ea 
même temps l'étendue des vases. 

Procédé de la conversion du sel de Glauher 
en soude. 

Au moyen d'un rouleau de fonte, établi à 
l'instar des égrugeoirs qui servent à écraser 
les fruits , on réduit en poudre très-fine et on 
mêle bien ensemble les différentes matières 
dans les proportions suivantes : 

Sel de Glanber desséché, cent lïrres. 

Terre calcaire pure , cent livres ( c'est Ift 
craie telle qu'on la prépare à Meudon ). 

Charbon en poudre, cinquante livres. 

On étend ce mélange dans un fourneau ô© 
réverbère, dont je vais faire la description dans 
un instant, on bouche les ouvreaux et l'oa 
donne le feu ; la matière entre en fonte pul- 
tacée , bouillonne et se convertit en soude , qui 
ne dilïère de la soude du commerce que par 
une richesse iuBniment plus grande. La mor- 
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tière a besoin d'être remuée pendant la fusion j 
on se sert pour cela de râteaux de fer , rabots ^ 
ringards , etc. , et il s'établit sur la surface delà, . 
matière en fusion une multitude de jets de 
flamme , pareils au jet d'une chandelle , et 
lorsque ce phénomène commence à disparaître, 
l'opération est Ënie. On retire la matière avec 
des rabots de fer, et l'on pourrait la recevoir 
dans des vases de tôle , par exemple , ou dans 
tout autre vase, si on voulait lui donner la 
forme de blocs de soude du commerce, etc. 

Cette opération peut ^e faire dans des vais- 
seaux fermés , mais elle devient alors plus dis- 
pendieuse; nu peut aussi varier les doses, par 
exemple , diminuer les proportions de la terre 
et du charbon; mais les quantités qui viennent 
d'être prescrites sont celles qui m'ont paru les 
plus convenables pour assurer davantage Iç ^ 
succès de l'opération. Les quanti tésque je vienq,^ 
de donner dans l'exemple fournissent au-delà 
de cent cinquante livres de soude, qui donnenÇ 
plus de soixante-quinze au quintal d'une soudç 
d'excellente qualité. 

Les fourneaux de réverbère doivent être 
construits solidement en brique de Bourgogne, 
et soutenus par des armures de fer. Les dimen- 
sions de l'âtre de ceux dont je me sers sont de 
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six piedsdu foyer à la chemitiée , quatre piedrf 
deux pouces dans la largeur, voûte presquef 
plaie, avant dix-neuf pouces dans sa plus 
grande hauteur ; le foyerdans la proportion de 
sa largeur , etc. ; du reste ces fourneaux sont 
géo^ralement coanus. *"' 

II existe une multitude de moyens de per^ 
fectionnemenl sur lesquels je fais chaque jour 
des recherches. 

II résulte de Ja découverte qui vient d'êtrei 
décrïteque la France, quicoDsomœe uoe quan- 
tité prodi£;teuse de soude tous tes ans, pour 
savonaeries. verreries, blanchissage, etc., etc. j 
et qui exporte un numéraire considérable pout 
l'acheter de l'étranger, gardera sou argent, et 
les arts et les manufacture ne seront plus ex- 
posife à manquer de cet objet de première né- 
cessîlé , par les vicissitudes d'une guerre ou 
des disettes de récolte de la plante avec laquelle 
jusqu'à présent on s'est approvisionncde soude; 
qu'on fera au contraire valoir avec bénéfice le 
sel maria , qui est une de nos richesses territo- 
riales; que les arts, qui consomment aussi une 
grande quantité d'acîde marin , en seront 
abondamment pourvus et à boa marché , el 
qu'enfin la portion très-considérable de mémo 
acide quine trouverait pas d'emploiserailaisé- 
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meot et très- utilement convertie en sel ammo- 
niac , dont les arts ont également besoin , eï 
qu'ils paient aussi fort cher à 1 étranger. On 
peut même ajouter qu'à raison de Tabondance 
des mâtièrea premières et de leur bas prix eu 
France , les nations voisines deviendraient en 
peu de temps tributaires de la nôtre pour ces 
dlffërens. objets. 
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Description d'un brevet d'inceniion dont la. 
durée est expirée et qui avait été obtenu 
pour un vernis méiaVique inventé par ma*- 
dame de la Ricliardais , et qui préserve de 
la rouille le cuivre^ lejer, lesjusils et autres 
armes. 

L'^tain est ]e seul métal employé dans la 
composition. Les doses pour les matières épu- 
ratoires sont en raison tie la quantité de métal 
employé. Onenmetsuffisammentpour couvrir 
d'environ deux ligues toute la surface en fusion. 
Pour les lavages , on prend assez de liquide 
pour que la matière y baigne amplement. Lea 
poêles à fondre 1 etain doivent être assez évaséfl 
pour ne contenir que quatre pouces d'épais- 
seur de matière. 

Il faut faire fondre l'étaîn , le laisser long- 
temps en fusion , l'ccumer , le purifier et le 
jeler dans l'eau pour l'y laver. L'auteur pro- 
pose ensuite de faire fondre le même étain à 
vingt-quatre reprises difl'érenfes, en y proje- 
tant chaque fois diflerentes malières , comme 
du charbon en poudre, du salpêtre raffiné, 
des 08 de sèche . et de le laver aussi après cha- 
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qae fusion, tantôt daus de la lessive de sarment 
ou dans du vinaigre, tantôt dans de l'urine, 
de l'eau pure ou de l'eau de chaux, tantôt 
enfin dans de l'eau de mîel ou de l'eau mer- 
curielle. 

jiutre composition mélallique plus écono- 
mique j qui a la propriété de préserver de. 
ta rouille tout instrument de Jet ou de 
cuivre. 

Prenez cinq livres d'e'tain ; 
Huit onces de zincj 
Huit onces de bismutli j 
Huit onces de cuivre jaune en baguette; 
I Huit onces de salpêtre pour purifier. 

Ces matières s'amalgament de manière que 
î métal qui en résulte est dur , blanc et sonore- 
Le peu de cuivre qui entre dans cette compo- 
sition ne produit aucun vert-de-gris, parce 
re le bismuth le décompose totalement* 
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Application du vernis. 



Les objets que l'on veut enduire ne doiiWDlCl 
être chauffés ( autant qu'il sera possible^ que 
dans la matière même, mise en fusion dans 
des tuyaux de tôle. 

45. II 
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- , . .cfure lorsqii^b ont la chaleur snf- 
•: ju répand dessus du se! àmmo- 
.1 le» passe i^apideinent couverts de ce 
.laas le Ternis , on les essuie arec des 
. .:pes ou du coton , comme cela se pratique 
cLir rétamage ordinaire ; et de suite on trempe 
.!ans Têau lemorceau enduit. Avant de passer 
les batteries de fusils et de pistolets, on en re- 
tirera les ressorts intérieurs. 
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Xiescription d'un hrevel d'ini'-entioTi dont la 
durée est expirée , et qui auait été obtenu 
par M. de Croix , de Paris , pour la fabrica- 
tion de tricots en or et en argent et autres 
jnatières, tramés sans enfers. 

Sur le pi^lier à fabriquer des bas , foute 
jauge, à deux ou trois aiguilles, j'adapte une 
mécanique inventée par M. Sarrazia , pour 
faire des bas que l'on nomme à cûte mécanî- 
.9«e. 

Les choses ainsi disposées, on fait d'abonï 
.une rangée du grand mclier , ensuite on fait 
fliouvoir la mécanique qui produit l'endroit 
■fSiir les deux faces di." l'ouvrage; alors et avant 
^ijue de crocher le métier pour faire la seconde 
^rangée , on place un Irait de fil d'or ou d'argent, 
ou d'autre matière double ousimple , ou même 
en laine j et de la largeur de l'étoffe entre les 
aiguilles du grand métier et celle de la méca- 
nique; on fait la seconde rangée du métier à 
l'ordinaire, et l'on continue toujours demême. 
Il en résulte un tricot sans envers, formant un 
basiu dont une ou plusieurs mailles se trouvent 
couvertes en manière de trame ; ce qui donne 
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SOI les deux ùuxs ahemath-enieat ooe suite 
de raies en mailles et une en fil métallique. 
Dans celles-ci , l'or on l'argent, etc. masquent 
les mailles à l'envers , de telle sorte que là où 
ils sont apparens ils couvrent une partie des 
mailles qui se tnrave au-dessous, et récipro- 
quement du coté opposé. 

Ou peut employer à la fabrication de ce tri- 
cot toutes sortes de matières et couleurs , tant 
pour le fond du tissu que pour la trame ; la 
laiçear des nues peut variera voloulé. Ou peut 
faire un côté d'une couleur et l'autre d'une 
couleur différente , et toujours sans envers : 
on peut encore faire ua côté plus riche que 
l'autre. 

Celte espèce d'étoffe peut êtreutilement em- 
ployée à un grand nombre d'usages, même à 
meubler des appartemens ; et comme eiJe est 
sans envers et que chaque côte offre une nuance 
différente, on pourrait la retoarner lorsqde 
l'un des côtés aurait perdu de son éclat, ceqùî 
en doublerait l'usage. 
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SescripUon d'un hreuet d'invention dont la 
durée est expirée , et qui avait été obtenu 
par MM. Boucherie frères , de Bordeaux, 
pour une méthode perfeciiomtée de raffiner 

- le sucre. 

Notre procédé a deux parties : la première 
a pour but d'enlever au sucre brut la partie 
colorante et la mélasse dont il est enveloppé ; 
la seconde a pour but d'éviter la décomposition 
qui se fait par le feu d'une grande portion du 
sucre que l'on rafiSne. 

JOescription des opérations de la première 
\ partie. 

Nous déposons le sucre brut , tel qu'il sort 
des barriques et sans le dissoudre , dans des 
caisses ou dans des cuviers ; ces caisses on ces 
cuviers contiennent depuis dis jusqu'à vingt 
quintaux de malière première ; elles sont 
percées sur toute l'étendue du fond de cinq 
trous par pouce carré , et elles doivent être 
assez larges pour que le sucre que l'on y dé- 
pose ne monte pas à plus de douze à quinze 
pouces de hauteur. Nous mettons alors sur la 
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surface supérieure une couverture de terri 
glaise dclrerapée avec de l'eau en consistance 
nécessaire. L'ean qui se sépare de la terre se 
filtre à travers Ja masse du sucre, le lave et 
entraîne avec elle la partie qui le colore; il en 
résulle un écoulement qui est reen dans des 
cuvettes ou dans des caisses cloubli^'es en fer- 
Llanc ; le sirop qui constitue cet écoulement 
fournit , à l'aide d'une douce chaleur, une cris- 
tallisation abondante ; les crîSfanx retiras et 
séparés de la masse subissent la même pur- 
gation que les sucres bruts , qui , après ce la- 
vage , soiit blancs, et en tout semblables au 
sucre terré dans nos colonies. 

Description de la seconde partie. 

I.e sucre brut ainsi purgé est clarifié par le 
même procédé que celui qui est employé dans 
les raflineries. 

La clarification faite, nous avons obtenu ce 
qu'on appelle une clairée parfaitemeut lim- 
pide et presque sans couleur, nous déposons 
fcètte clairée dans des cbaudîères à évaporer ; 
ces cBandières sont plates et ne portent qu'un 
bord de huit à neuf pouces de hauteur ; la 
clairée n'y est exposée qu'à une chaleur de 
quatre-vingt-cinq degrés , en sorte qu'elle ne 
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bout presque jamais, et qu'il faut trois heures 
pour qu'elle parvienne au degré d'épaississe- 
ment nécessaire pour la couler daus les formes, 
où la cristallisation s'opère par Iv refroidisscr 
meut. Nous plaçons alorSjCommelf^srafiineurs, 
les formes sur des pots ; il s'en écoule un pre-^ 
mier sirop appelé non couvert ^ après lequel les 
pains demeurent blancs et semblables en tout 
à ceux des raffineurs. 

Le sirop non couvert provenanl du premier 
écoulement est presque aussi blanc que la 
çlairée, et rentre tout de suite dans un nou- 
yeau travail avec la matière première , ainsi 
jue la portion de la clairée qui a été enlevée 
■i|yec les écumes. 

Lorsqu'après le premier écoulement nous 
ijouvrons les sucres en pain avec de la terre 

ise détrempée dans de l'eau , le sucre ainsi 
fjçouvert fait de Irès-bcau sucre royal. Le sjrop 
qui provient de cette couverte se nomme sirop 
coui^erti il esL blanc comme la clairée , et rentre 
toujours avec elle dans la suite du travail. 

Tel est notre procédé. Les différences essen- 
ces qu'il a avec celui des raffineurs se ré- 
duisent à deux : i'' le ferrage des sucres brutsi 
en nature et saus dissolution préliminaire , 
opér3,tion dont la découverte nous appartient 



B^' 



L 



l68 -Raffinage du sucre. 

absolument, et que les raffineiirs regarBfwt 
comme impraticable malgré notre expprience; 
a" l'évaporation leute à l'aide d'une chaleur de 
quatre-vingt-cinq degrés au plus, qui ne s'o- 
père qu'en trois heures, an lieu que dans les 
raffineries elle est achevée eo quarante ou qua- 
rante-cJnq minutes. 

Perfeciionnemens ajoutés par les inventeuri 
à leur méthode de raffiner le sucre. 

Dans la description primitive de notre pro- 
cédé , il est dit , 1° que pour opérer la ptiï^a- 
tion préliminaire des sucres bruts nous les dé- 
posons dans des caisses ou cuviers dont les 
fonds sont percés ; que lorsque le sucre brut 
est purgé de sa partie colorante, il est clarifié 
par le même procédé que l'on emploie dans 
les raffineries, et que la clairée est déposée dans 
des chaudières dont les bords n'ont que huit à 
neuf pouces de hauteur; que là elle n'est ex- 
posée qu'à une douce chaleur, en sorte qu'elle 
ne bouille presque jamais , et qu'il faut trois 
heures pour qu'elle soit portée au degré d'é- 
paississement nécessaire pour la couler dans 
les formes. 

Pour le premier point, j'ajoute quej'adopte 
les caisses exclusivement aux cuviers, 
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que la forme carrée des caisses i5vite dans leue 
arrangement la perte d'un terrain précieux , 
et parce qu'elles sont exemptes de Ymcanvé- 
nient qu'ont les cuviers de se démonter d'eux- 
mêmes lorsque la chaleur a séché leurs douves 
et les cerceaux qui les soutiennent. Nous avons 
substitué au fond de bois percé de trous un 
treillis d'osier qui produit le même effet , et 
qui a deux avantages que les fonds percés 
n'avaient pas ; le premier c'est d'être moins 
coûteux ; le second c'est d'être mobile , et par 
conséquent susceptible d'être facilement net- 
toyé au besoin , c'est-à-dire quand le sucre qui 
s'y attache à la longue est parvenu à obstruer 
cette espèce de filtre. 

Pour le second point , quoiqu'il soit dit dans 
notre première description que « le surre brut 
|É' ainsi purgé est clarifié par les mêmes pro- 
Vcédés que dans les raffineries i> , le fait est 
que si la manœuvre est la même les agens sont 
différens; car dans l'expérience faite en 1778, 
nous substituâmes l'eau commune et le blanc 
d'œuf à l'eau de chaux et au sang de bœuf, 
ainsi que cela est établi par le procès-verbal 
du 10 juillet; et depuis nous étant encore plus 
particulièrement assurés que l'eau de chaux 
,âaît non-seulement inutile, mais même nui- 
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aible, nous l'avona sévèrement banoie de notrs 

atelier, de même que le sajig de bœuf. 

A regard de la cuite an évaporation , nous 
étant également aperçus que l'art de pureté où 
notre purgation préliminaire porte le sucre brul 
permettait de se servir de l'évaporation rapide 
sang risquer de le dL'compoger, nous l'avons 
snbstituf'e à l'évaporation lente, à laquelle une 
juste dpfiance nous avait fait recourir. Cette 
faculté de rendre inutile une précaution si bien 
indiquée est due, ainsi que tant d'autres avan- 
tages , au terrage préliminaire du sucre brut , 
qui est le cachet de notre procédé. 

Enfin, dans la description dont il s'agit, il 
est bien fait mention d'une cristallisation spon- 
tanée qui s'opère dans les cuvettes ou récipiens 
qui reçoivent l'écoulement de la purgation du 
sucre brut , mais il n'est pas parlé du procédé k 
la faveur duquel on peut amener l'universalité 
des mélasses , soit de purgation , soit du résidu 
du raffinage , à une cristallisation presque to- 
tale , parce que ce procédé a été imaginé de- 
puis , comme cela est établi par le rapport de 
l'Académie des Sciences. 
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Description d'un brevet d'inrentioTi dont la 
durée est expirée , et qui avait été obtenu 
par M. Sarrazin , de Lyon , pour une mé- 
canique propre à carder et mélanger les 
laines et poils servant à la fabrication des 
chapeaux. 

La mécanique propre au carda^e et-rut^langa 
âes laines et poils servant à la fabrication des 
chapeaux, et dont le plan est ci-joint, réunit 
plusieurs avautages : 

, Celui (le fondre et d'amalgamer les ma- 
ïferes les unes avec les autres , avec autant et 
ûême plus de perfection que la carde à main, 
fcar-lont pour les feutres composés des ma- 
tières ci-desaus : c'est ce qu'ont prouvé l'expé- 
lïience et un travail soutenu depuis plus de 
ihuit amiées; 

. Celui de simplifier l'exécution; 
3". Celui de diminuer le prix; 
4". Celui d'accélérer singulièrement l'ou- 
vrage. 

La mécanique à coton , importée d'An- 
I è^eterre, connue depuis long-temps, est com- 
1 posée de onze cylindres cardans ; elle coiîte 
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4 à 5ooo francs de construction , et elle ne 
carde pas Ireole à quarante livres de coton par 
jour ; celle de M. Sarrazin n'est composée que 
de trois cylindres cardans, elle ne coûte que 
8 à çoû francs , et elle carde quarante-huit 
livres de mélange par jour, conduite par un 
seul homme : elle remplace la main-d'œuvre 
de huit femmes au moins. 

M. Sarrazin avait déjà fait construire, en 
1791 , Dsiif de ces mécaniques, avec lesquelles 
il suffisait au travail de plus de douze cents 
fouleurs. 

Explication de la planche 478. 

N" I. Bâtis en chêne , de six pouces d'é- 
quarrissage. 

2. Petit bâtis pour soutenir les grenouilles 
d'engrenage. 

3. Petit bâtis portant la nappe. 

4. Cylindre garni d'épingles qui cardent. 
i. Roue d'engrenage. 

6. Lanterne pour les roues d'engrenage. 

7. Petit cylindre servant à prendre les laines 
sur la nappe, et à la fournir aux gros cylindres 
qui cardenf. 

8. Grande roue qui reçoit la chaîne 11 et 
.cpQduit la nappe 10. 
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9. Petit cylindre porteur de la nappe. 
I o. Nappe de toile mouvante. 
II. Chaîne de fer plate. . 
12. . Grenouilles en cuivre. 
i3. Crible en ferblanc troud pour recevoir le 
lainage qui tombe et tamiser la poussière. 
L^échelle est d'un pouce pour pied. 
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Description d'un brevet d'invention dont 
Il durée est expirée , et qid avait été obtenu. 
■par M. Dîonond de Lyon, pour la fabrica- 
tie^ de boutons de tombac. 

Faîtes fondre dix livres de cuivre jaune j 
Itffsqu'il est fondu, ajoutez-y seize onces d'c- 
tain fin en baguettes et quatre onces de plomb; 
remuez bien le tout, et le coulez ensuite dans 
une lingolière. 

La qualité de ce me'lal dépend de la juste 
proportion de 1 etain qui entre dans sa compo- 
sition; une plus grande quantité le rendrait 
beaucoup plus sec et plus rempli de piqûres; 
le plomb adoucit cet alliage, mais il nuit au 
poli ai OQ l'emploie en trop fortes doses. 

Lorsque le métal est ainsi préparé, et que 
l'on veut fondre les boutons, il faut avoir soin 
de ne le pas trop faire chauffer, mais de le 
couler un instant après que la matière est en- 
trée en fusion suffisamment pour mouler les 
pièces. Trop de chaleur dessèche le métal et le 
rend poreux. Après que les boutons sont cou- 
lés, le premier soin doit être de les repasser 
pour voir s'ils sont bien casés rond, et pour 
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tnlever avec de petites pinces à main les 
morceaux de jels qui pourraieat être restes à 
quelques-uns. On les place ensuite sur un 
tour pour les ariXMidir à Ja lime. Ce toui- doit 
Être à lunette d'un cû)^ et à pointe de l'autre , 
il doit avoir un mandrin e-n acier trempé, 
dont la grosseur par le bout se trouve un peu 
au-dessous du bouton que l'on veut arrondir. 
On pratique au milieu de cet emprunt un petit 
trou carré-long pour y faire entrer la queue 
du bouton, et un petit emplacement rond pour 
y noyer le culot du bouton , s'il en a un. 

On ajuste ensuite en face de son tour, sur 
une poupée, une vis à trois filets, semblable 
à celle dont se servent les boutonoiers pour 
serlir les boulons étampés. Le bout de la vis 
doit être taraudé, et l'on y visse un morceau 
d'acier rond, presque de la largeur du bouton j 
on rajuste bien eu face du mandrin ; on dé- 
tourne la vis d'un demi-tour avec la manette, 
pour placer le bouton dans le mandrin, de 
FOrte que le bouton soit serré entre ces deux 
morceaux d'acier. On fait marcher le tour et 
on enlève h. la lime tout ce qui se trouve excé- 
dant à la rondeur. 
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rante grosses de petits boutons par jour,' et ■ 

douze à quinze de graods. 

Après que le boutoa a été arrondi, l'on 
tourne le dessous; pour cet effet on dispose 
sur un mandrin de buis la place du bouton , ^ 
avec un petit épaulement à fleur du bouton. .. 
On ajuste à la vis un morceau d'acier rond 
comme le précédent, mais qui est percé par 
devant d'un gros trou rond pour y laisser 
tourner aisément la queue du bouton. Ce trou , 
doit avoir un demi-pouce de profondeur; il 
faut ensuite faire une ouverture sur le côté. 
C'est par cette ouverture que passe l'outil qui 
sert à tourner le bouton. On emploie ordinal- 1 
rement pour ce travail une lime à tiers-poini , 
aiguisée sur trois faces. Lorsque le dessous est 1 
tourné on fait la face. j 

Un ouvrier peut tourner par jour trente à ! 
quarante grosses de boutons de gilet, et huit 
grosses de grands boutons. 

En Angleterre , on est dans l'usage de tourner 1 
Je dessus des boutons dans un mandrin de buis 
scié en quatre pour faire ressort, et que l'on 1 
serre avec un anneau en cuivre; mais comme , 
ce moyen exige des ouvriers très-adroits pour ' 
tourner la surface bien plate, on y supplée par 
"Un moyen très-simple, qui consiste à faire | 
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dresser une meule de Langres bien unie. Ou 
y parvient aisément en en frottant deux l'ua' 
sur l'autre; on les place ensuite sur un banc, 
et l'on frotte le bouton dessus avec un mor- 
ceau de bois debout que l'un tient à la main 
et qui appuie sur la queue. Lorsque tout le 
feu de fonte est enlevé, on passe le bouton sur 
une autre pierre de grès beaucoup plus fine qui 
enlève les traits de la première. 

Le prix de cette façon est d'un sou la grosse 
jinour chaque pierre. 

Cela fait , on a des bandes de cuir de deux 
ipieds de long sur un pied de large, qui sont 
douées et collées sur des planches bien plates 
lU sur des établis; on prend du sable noir de: 
indeur, qui ait déjà servi, on le passe dans 
tamis très-fin et on y ajoute de l'huile, 
'olive environ une once pour livre de sable j 
m huile aussi un peu le cuir, on y étend ce 
ible et on frotte le bouton dessus en droite 
e, par le moyen d'une pièce en fer ou l'oa 
ra pratiqué un trou carré-long pour y faire 
trer !a queue du bouton. 
Cette opération commence à rendre le bou- 
ton lisse et brillant. 

Un frotteurpeutep passer ainsi douze grosses 
de petits et quatre grosses de grands par jour. 
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Après cela il faut les frotter en rond J 
de la poti'e, du sable, qui est le même, mais 
lavé, pour en tirer le plus fin que l'on prépare 
à l'huile comme le précédent. Ensuite on les 
brillante avec une roue placée sur le tour, et 
sur laquelle on a collé du buffle enduit d'une 
compusilion faîte à parties égales de rouge 
d'Aiiglelerre, dépotée d'étaiu et de terre pourrie 
anglaise, à quoi l'on ajoute un peu d'huile pour 
former une pâte solide que l'on frotte de temps 
en temps sur la roue; on tient le bouton par 
la queue avec des pinces. C'est là le poli or- 
dinaire. 

Le plus fin se fait ensuite en plaçant le 
bouton sur le tour et présenlant devant une 
polissoire à main garnie d'une peau bien douce, 
sur laquelle on met du rouge anglais bien fia 
et presque sec; on peut aussi après cela les 
brunir avec la pierre de sanguine et la bière. 

Lorsque les boutons sont polis on les blan- 
chit dans un bouillitoire composé de six livres 
d'ëtain fin , que l'on grenaille en le coulant 
dans de l'eau fraîche, et que l'on met ensuite 
dans un chaudron avec une livre de crème 
de tartre et nue livre d'alun de roche; on fait 
bouillir le tout ensemble, et on y met les bou- 
tons dans une filoche , pour ne pas les mêler 
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avec IVtaia; on les y laisse environ un quart 
d'heure, et on les jette dans de l'eau fraîcbe 
pour enlever les sels ; ensuite on les sèche dans 
la sciure de buis; après cela on les crible et 
on les enjolive de différentes gravures ; ceux 
qui sont gravés ù la main ou à la fraise ne 
doivent être blanchis qu'après la gravure. 

Les petits boutons bombes ponr gilets se fa- 
briquent différemment des plats dont on vient 
É parler. Voici les meilleurs moyens que l'on 
ploie, 
u 
01 
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Lorsque le boulon est fondu , on le place sur 
tour, en le.faisaut tenir par la queue, comme 
on fait au boulon plat, avec la vis garnie d'un 
bout d'acier pour le retenir; on enlève tout le 
feu de fonte à la liuie et on fait le bord en 
môme temps; on enlève ensuite les traits de 
lim'; avec un outil aiguisé, qui fait l'office 
d'un grattoir. On tourne le dessous comme 
celui des boulons plats , en le fixant à la 
pièce Aj Jïg. 4, et qui «st adaptée à la vis. 
Pour les polir on les place sur le tour, et l'on 
présente devant un bâton cannelé de deux 
pieds de long, auquel ou a fait des dents; on 
garnit ce bâton d'cmeri mêlé avec de l'huile, 
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et pendant que le boulon tourne, on ffotle 
bnisquemeatce bàloncoutre, ce qui l'unit par- 
faitement; on le passe ensuite sur une roue 
cannelée garnie d'une peau recouverte d'émeri 
mêlé d'hnile, et l'on tient le bouton avec des 
pinces. On dégraisse ensuite ces boutons dans 
de l'eau de savon bouillante; ensuite on les 
sèche avec de la sciure, et on les brillante sur 
une seconde polissoire cannelée garnie d'une 
peau douce , avec de la potée d'étaio , du rouge 
anglais , un peu d'huile et de l'eau. On les 
blanchit comme les prâcédcns. 

Les boutons qui sont pohs par-dessous le 
sont avec, une roue à brosse et, de l'émeri fin 
broyé à l'huile, et éclaircis avec la terre pourrie , 
et l'on tient le bouton avec des pinces faites 
exprès, qui prennent sur les bords du bouton, 
et que l'on tourne en tout sens. 

Les queues de bouton se font de la manière 
suivante : 

OnfaJt une espèce de peigne en acier, _^^. i'«; 
il doit avoii" au moins quinze pouces de long 
sur deux pouces de large; on l'attache à l'étau 
pour s'en servir. L'ouvrier tient sou fil de fer 
ou de laiton d'une main , et de l'autre un outil 
de fer qui sert à faire entrer le fil entre les dénis 
du peigne ; le fîl étant tord u est représen té^ï^. 2 ; 
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un enfant le coupe ensuite, et la queue reste 
comme on le voit^^. 3 ; les deux bouts qui se 
croisent servent de crampon et se trouvent en- 
veloppés de la matière qui forment le bouton; 
toutes lés queues sont plantées dans les mouleis ; 
on ne laisse excéder que les crampons , et on 
coule les boutons dessus. 



I 




Description d'un breiiet de perfectionnement 
dont la durée est expirée , et qui avait été 
obtenu par M. Henri Mathcr , 3e Dunker- 
que , pour un nouueau genre de velours de 
coton ou d'autres matières , rayés oujnçon- 
nés , nommés veîverei, quinzecord. 
La manière de faire les velours pour ce qui 
regarde le tissu est généralement connue; je 
n'entrerai par conséquent dans aucun détail à 
ce sujet ; je remarquerai seulement qu'au liea 
d'employer le fil écru , et de ne me servir que 
d'une seule navette pour tisser la pièce de ve- 
lours , comme cela se pratique , je commence 
par faire teindre en rouge , jaune , bleu et au- 
tres couleurs mes fils pour chaîne et pour 
trame , avant de les mettre entre les mains du 
tisserand , et puis je fais tisser avec deux et 
même plusieurs navettes portant chacune un 
fil de trame de couleur différente ; par ce 
moyen les pièces de velours , après la coupe 
qui se fait à l'ordinaire , sont plus belles et pré- 
sentent des couleurs variées , tandis que la pièce 
de velours fabriquée avec du fil écru, coupëe 
aussi en écru , que l'on blanchit et que l'on 
teint ensuite, ne présente que la même couleur 
dans toute sa longueur. 




Description d'un brevet d'invention dont la 
durée est expirée ^ et qui avait été obtenu 
par M. Conté , membre du Conservatoire 
des Arts et Métiers , pour tin procédé dont 
l'objet était défaire des crayons artificiels. 

_ L'argile bien pure , c'est-à-dire celle qui 
IpDtieat le moinsde terre calcaire, de silice, etc., 
t la matière que j'emploie pour donner de 
!igrégatîon et de la solidité à toutes sortes de 
trayons, dont je vais faire successivement la. 
lescription. 

On sait qu'elle a la propriété de diminuer de 
iolume et de se durcir en raison directe des 
Icgrésde chaleur qu'elle éprouve. C'est d'après 
SHe propriété que j 'ai cru pouvoir l'employer 
nme matière solidifiantede toutes sortes de 
crayons. Le succès a répondu à mon attente , 
et ie suis parvenu à en faire d'artificiels , qui 
peuvent remplacer et surpasser même à quel- 
Hnes égards ceux qui nous venaient d'Angle- 
llM-i'e sous le nom de capucine, la pierre d'Italie, " 
la pierre noire, etc. ; je suis venu à bout de leur 
donner le degré de dureté et de solidité conve- 
-uable, en mêlant plus ou moins d'argile avec 
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les diverses matières colorantes , et en les fai' 

sant plus ou mcins cuire- 



Préparation de l'argile. 






On délaie dans de grands baquets , avec de 
l'eau de rivière , une assez grande quahfilé de 
l'argile ci-dessus indiquée ; lorsqu'elle est bien 
<lélayée,onyajouteHne quantité d'eau propor- 
■iionnée,onreïnuebien le tout et on laisse repo^ 
ser environ le tout deux minutes. Le fonddtt 
baquet qui contient l'argile doit être élevé de 
o™. 6 environ ; on place tin autre baquet o". 6 
plus bas , et on transvase avec un siphon l'eau 
ainsi troublée , ayant attention que la branche 
du siphon qni fait la succion nesoit iamais 
enfoncée plus deo".o8 dans l'eau; quand elle 
commence k paraiire plus trouble on arrête 
l'écoulement; on met dans le baquet supérieur 
de nouvelle eau, jusqu'à ce qu'on ait une assez 
grande quantité d'eau trouble ainsi transvasée. 

Le dépôt se fait lentement , mais entin elle 
se clarifie ^ on tire toute l'eau claire arec un 
siphon , et on met toute l'argile qui se trouve 
au fond sur une toile propre, tendue parles 
quatre coins , où elle se dessèche , elle est alors 
en élat d'êlre employée. 
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Premier procédé pour faire des crayons 
imitant ceux qu'on nomme capucine. 

H«- -On prend du carbure de fer, conou sous le 
*"«îni de mine de plomb , et on le pile dans un 
mortier de fer ; lorsqu'il est réduit en pous- 
sière on le met dans un creuset , et on le fait 
rougir presque jusqu'au blanc ; l'action du feu 
lui donne une qualité que sans elle il ne pour- 
rait avoir; elle lui donne plus de brillant, plu» 
de douceur ; elle empêche que quand on le 
mêle avec l'argile , il ne se fasse une altération ^ 

rîvitable dans le cas contraire. 
Cette substance minérale, ainsi calcinée, est 
^propre à être mêlée avec l'argile ; ce mélange 
peut s'effectuer en doses différentes ; moins on 
met d'argile , moins on fait cuire les crayons , 
plus ils seront tendres ; plus on emploie d'ar- 
gile , relativement au carbure , plus ils sont 
fermes ; enfin , ils pourraient dans le premier 
cas se réduire en poussière , et dans l'autre 
acquérir tant de dureté qu'ils ne marqueraient 
plus, ainsi on sent qu'il faut tenir un juste 
milieu. 
'Les crayons que j'ai présentés au comité de 
ut public, et qui ont fixé son attention, 
lient composés ainsi qu'il suit:--' >-_ j 
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Les uns étaient formés de deux parties de 
carbure et de trois d'argile, les antres de deux 
de carbure et de deux d'argile, etc. , etc. 

Cette compositioD peut être variée à !'in6ni , 
et pour les nuances, et pour la dureté, avantage 
précieux que ne donne point la mine naturelle. 
Une chose importante dans cette opération , 
c'est que tous ces crayons sont au moius aussi 
noirs que ceux qu'on faîtavec lamine naturelle, 
et ils ont l'avantage de ne pas faire un dessin 
aussi luisant , ce qui nuit beaucoup à l'effet 
Au surplus , en mettant relativement peu 
d'argile et beaucoup de carbure, on obtient 
le même effet. 

Je dois maintenant exposer la manière de 
préparer la pâte qui sert à former ces crayons. 
Lorsque les matières sont passées exactement» 
on mêle un peu d'argile avec le carbure , et on 
broie le mélange jusqu'à ce qu'il soit réduit ea 
uoe pâle extrêmement fine. Pour s'assurer s'il 
est assez broyé , on fait cuire un peu de cette 
pâte , si en la taillant on aperçoit des grains de 
mine , le but est manqué , s'il en existe encore; 
il faut broyer de nouveau jusqu'à ce qu'il n'en 
paraisse plus ; on y mêle ensuite le reste de 
l'argile qui avait été pesée, et on recommença 
À broyer jusqu'à ce qu'on n'entende plus passer 
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la molette ; il faut alors que celle pâte , qui est 
très-liante, soit très-épaisse, il suffit qu'elle 
puisse se manier; on en forme une boule que 
l'on met sous une cloche de verre posée sur 
un plat rempli d'eau , ayant soin de la placer 
sur un support qui la sépare de l'eau. 

Préparation que doit subir la pâte pour faire 
les crayons. > 

Le premier moyen consisterait à en faire un 
solide , que l'on ferait cuire , et que l'on débi- 
terait, à l'imitation des Anglais , en lame» 
minces, propres à être introduites dans le bois; 
mais , outre que ce moyen serait long , difficile 
ctclispendieux, il aurait de plus l'inconvénient 
d'émousser promptement les scies, et de ré- 
duire beaucoop de matière en poussière qui 
serait perdue. 

Cet inconvénient m'asuggéréunautre moyen- 
qae je crois préférable à tous égards, et sans 
m'arrêter à celui que les Anglais ont été forcés 
d'adopter, parce qu'ils ne sont pas maîtres de 
choisir, ayant à traiter une matière solide et 
npn une pâte , j'ai pensé qu'en formant des 
plaques et en les taisant cuire, je m'épargnerais 
beaucoup de travail. Il est possible en effet de 
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faire cette cuite sans que les plaques se gaa'-' 
chissent , et sans que rien empêche leur pla- 
cement dans les montures en bois. Le succès 
tle ce moyeu est certain , mais l'exptrience 
m'en a fait connaître un plus simple et plus 
court. 

On fait dans une plaque de buis de petites 
rigoles semblables aux. barreaux que forment 
les crayons , d'un volume et d'une longueur un 
peu plus grands à cause de la retraite. On a soin 
de faire bouillir dans du suif le morceau de 
buis portant les cannelures , afin d'empêcher 
la pâte de s'y attacher ; on prend ensuite de 
cette pâte avec une spatule , et on en remplit 
les creux en pressant fortement; on recouvre 
toutes les rainures avec une plaque de buis éga- 
lement bouillie dans le suif; on la serre forte- 
'nient avec une ou deux vis , et on laisse sécher, 
Je tout dans cet clat. Comme l'air de l'atmo- 
sphère ne peut toucher la pâte que par les bouts, 
ils sèchent les premiers, ils se détachent des 
cannules en diminuant de volume , et peu-à- 
peu l'air circule dans toute la longueur. On 
met ensuite le moule dans un four médiocre- 
ment chaud , où les barreaux finissent de se 
dessécher. Quand ils sont à ce point, on retire 
le.juouje.et on,Jg vide sur «ne table garnie de 



Crayoïts-CoTilé. i S9 

drap ; on voit alors Ions les barreaux qui doi- 
vent former les crayons ; la majeure partie est 
d'un seul morceau , quelques-uns sont en deux, 
mais tous sont parfaitement droits , point biea 
essentiel et très-important, 
fc Pour donner de la solidité à ces crayons , 
■■en les place perpendiculairement dans un 
creuset; lorsqu'il en est rempli, on jette dessus 
de la poussière de charbon , environ deux 
pouces d'épaisseur, ou du sablon fin, ou de 
la cendre tamisée ; toutes ces matières pro- 
duisent un bon effet. On met un couvercle sur 
le creuset , et on le lute avec de l'argile , de la 
craie , ou quelque autre substance capable de 
résister a un grand feu. On met le creuset au 
feu et on le fait rougir; le degré de chaleur qu'il 
doit recevoir est relatif à la dureté que l'on veut 
donner aux crayons ; il est réglé par le pyro- 
mèti-e de Wedgwood , ou un dont je me pro- 
pose de donner incessamment la construction. 
Quand les crayons sont cuits , on relire le 
creuset et on les laisse refroidir pour les en ôler. 
k| Si ces crayons sont destinés à tracer des 
■ -plans , à dessiner l'architecture , ou à former 
des lignes très-fines , il faut , avant de les 
monter , les tremper dans de la cire presque 
bouillante j ou du suif à la même tempéra- 
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ture , on enfin dans ua mélange de l'un et cte' 
l'autre. Oo fait cette immersion en mettant ces 
crayons sur un grillage de fil de fer, et eales 
plongeant dans une chaudière ; ila acquièrent 
par-la de la douceur , et ils s'usent beaucoup 
moins en travaillant , et ils gardent parfaite- 
ment leur pointe. 

Lorsqu'on emploie ces crayons à dessiner 
l'ornement , la figure , etc. , il est préférable 
de ne pas les plonger dans ces préparations , ils 
font nu dessin beaucoup plus vigoureuï , du, 
plus beau mat , et qui n'a point le luisant in- 
commode de la mine de plomb ordinaire. 

Deuxième procédé pour faire des crayons 
artificiels d'une qualité différente de la pre- 
mière. 

Toutes les opérations sont les mêmes , ex- 
cepté qu'on y ajoute du noir de fumée, c'est- 
à-dire que les crayons sont un composé de celle 
matière , de carbure de fer et d'argile; on les 
cuit de même , et on a soîa que dans le moment 
de lacuileils soient enfouis dans le creuset sotiS 
les matières désignées plus haut , pour les sous- 
traire au contact de l'air et éviter que le noir de 
fumée ne boule à la superficie, ce qui ne man- 
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«jueraît pas d'arriver si l'on négligeait cette prë- 
caution. 

On peut, comme on le voit, faire une séria 
de crayons à l'infini , en mettant plus ou moins 
de noir de fumée et d'argile, et l'on obtient 
par-là des crayons depuis le noir le plus intense 
jusqu'au plus pâle. Ils sont aussi de la meil- 
leure qualité pour dessiner la nature dans toutes 
ses produclions; les dessins en sont beaux et 
vigoureux , et aussi noirs qu'on le désire. 

Troisième procédé pour faire des crayons 
arlificiels colorés. 



^ J'ai senli l'avantage d'enrichir cette collec- 
iOD de crayoDS artificiels colorés qui puissent 
îTvirà dessiner la miniature. Je suis parvenu 
i en faire qui peuvent être montés eu bois 
nme les capucines , et qui font également la 
pointe. Je n'ai pas encore obtenu toutes les 
couleurs, mais les premiers essais ne me lais- 
sent aucun doute sur le succès. 

On a des crayons couleur de bistre en em- 
ployant la terre d'Ombre calcinée, méléeavee 
l'argile; l'oxide de plomb rouge, connu sous 
!e nom de rouge de Saturne , donne un très- 
beau crayon aurore. Le carmin en donne un 
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de sa couleur , aîosî que tous les roses , si l'on 
y ajoute plus ou moins d'argile; les laques oat 
les mêmes propriétés , etc. 

II faut cependant noter que toutes les cou- 
leurs qui sont susceptibles de se brûler ne doi- 
rent pas être cuites comme les autres; on se 
contente pour les durcir de les mettre sécher à 
l'étare , et ensuite de les faire bouillir ou dans 
rbuite , ou dans le suif, ou dans la cire, ou 
enfin dans un mélange de ces matières. 

Tous les oiides métalliques colorés devien- 
nent , comme on le voit , propres à faire des 
crayons ; celui du fer en procure de plusieurs 
espèces dififérentes , dans la proportion qu'il 
contient plus ou moins d'oxigène , tels que les 
rouges, les brun-rouges, les brun -violets, etc. j 
on obtient les crayons bleus avec l'indigo, ou 
le bleu de Prusse m&lé avec l'argile, 

Il faut avoir soin d'empleyer pour les 
crayons colorés l'argile très-blanche , afin que 
leur couleur ne soit pas altérée. 

Four la manière de faire les montures de 
ces crayons j on suit le procédé connu j on 
emploie pour cet objet le bois de cèdre ou du 
genévrier , comme les meilleurs pour ces sortes 
d'ouvrages. 
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Manière de mouler et former des crayons 
propres à dessiner le modèle ou les rondes- 
m'- bosses. 



Il faut avoir des modèles de crayons en fei 
de la forme qu'on désire; on les attache per- 
pendiculairement sur une plaque de tôle dont 
les bords août relevés à la. Iiauteur que doivent 
avoir les crayons. On forme un composé à'é- 
tain , de régule d'antimoine , de zinc, ou de 
tous autres métaux capables de se durcir pac 
le mélange ; on les fait fondre dans un creuset 
t on les verse dans le moule de tôle ou sont 
Vlantés les modèles de crayons en fer, on laisse 
sefroidir la matière , nn relire ensuite les mo- 
4èles eu fer , qui laissent des creux servant à 
mouler les crayons. 

On remplitcomplètement les trous du moule 
avec de la pâte préparée; cette opération finie, 
1 la laisse sécher , et comme elle diminue de 
■Tolume en séchant, les crayons se détachent 
aisément, et on les renverse sur une table cou- 
r Verte d'une éloffe pour les empêcher de se 
Lçasser; on les laisse ensuite sécher davantage 
Va l'ombre , ensuite à l'étuve , puis au four , et 
I enfin on les met au creuset comme les pre- 
miers , en prenant la même précaution de les 
45. i3 
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couvrirde charbon pulfériséou d'autre matièï*, 
pour empêcher le contact (Je l'air; quand ils 
sont cuils on peut les employer pour dessiner. 

On sait que pour dessiner l'architecture et 
les plans , il est nécessaire d'avoir des crayons 
qui fassent parfaitement la pointe ; on obtient 
ces crayons en faisant fondre du plomb dans 
un creuset , où l'on met du régule d'anti- 
moine, et lorsque tout est fondu , on y ajoute 
un peu de mercure; il résulle de ce mélange 
un métal composé qui est friable sans être dur , 
et qui peut être aisément taillé en crayon. 

Cette découverte est encore au berceau , maïs 
je vois par le premier essai qu'elle est suscep-* 
tible de produire dans la suite le meilleur ellel. / 

Ou trouvera, dans la collection que je pré- 
sente , un crayon fait d'après ce procédé; if 
n'a pas encore le degré de perfection requis , 
mais j'espère ne rien laisser à désirer à cet 
ëgard. 
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DescripUon d'un breifet de perfectionnemenp 
dont la durée est expirée , et qui auait été 
accordé à MM. Imer, Gawey , Kessel et 
FloreT, de Riquexvir ( Haut-Rhin ) , pour 
la fabricaiion de goudron ou hrai gras , de 
poix nai'aîe , d'huile de térébenthine ei de 
tioirdejumée. 

On sait que l'on tire le meilleur goudron 
des vieilles racines de pins , en les réduisant ea 
charbons dans un four contriiit pour cet effet; 
<jue la chaleur du feu fait fondre la résine qui 
\ coule au fond du four, et de là par un canal 
dans une auge; on retire ensuite du fourneau 
le charbon qui est resté , et on met le goudron 
dans des barils pour le transporter dans les 
ports de mer , où on l'emploie à caréner et en- 
duire les vaisseaux. 

Pour fabriquer ces sortes de marchandise^ 
avec plus d'économie et plus d'utilité pour 
l'état, les auteurs ont perfectionné la con- 
struction de ces foursj comme il va être dé-* 
montré- 

1". Au lieu de faire un mur à l'entour d'un 
ibur, comme il a été pratiqué jusqu'ici, ils 
i3' 
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funt construire deux, trois et quatre fours à un 
pied et demi de distance , et les font entourer 
d'ua mur épais de trois pieds et demi, à la 
distance de deux pieds; de façon cjue pour 
deux fours on pratique trois embouclmres à 
mettre le feu , pour trois fours quatre ouver- 
tures , pour quatre fours cinq , et ainsi de 
suite. 

Par cetle méthode , l'économie de bois est 
très-sensible, parce que, supposé que pour un 
four de deux emboucluires ou de deux ouver- 
tures on eût besoin de vingt-qiialre fagots , ii 
est naturel que les deux côlés du mur d'alen- 
tour éprouveront le même degré de chaleur 
que le four ; de là suit que ce four n'a reçu la 
chaleur que de douze fagots , et le mur celle de 
douze autres. Mais en faisant deux fours l'up 
près de l'autre , qui fourniront le double de 
goudron , poix aèche, huile de lérébentbine et 

arbon, il ne faut que trente-six fagots, parce 
que le feu de l'ouverture du milieu n'a point 
de côté , mais bien les deux fours à chauffer : 
enfin, pourtrois fours, il ne faut que quarante- 
huit fagots , en considérant en oulre que la cha- 
leur du feu sort par les embouchures où l'on 
met le bois a brûler, il est évident que trois 
fours qui n'out que quatre ouvertures ne per- 
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dent que le double de chaleur d'un seul four à 
deux ouvertures. 

2°. Au lieu de faire construire les fours de 
sept à huit pieds de hauleur , comme on les a 
faits jusqu'à présent , les auteurs font éle- 
ver les leurs jusqu'à seize pieds de hauteur sur 
six pieds de diamètre, et le mur d'alentour à 
deux pieds de distance , et de IVpaissenr de 
trois pieds et demi ; et pour empêcher le feu de 
gagner rapidement la hauteur , et pour opé- 
rer davantage la communication de la chaleur 
aux fours, ils font construire entre ces fours 
des cheminées à la façon des russes , qui sont 
déjà connues en France; enfin ils font appli- 
quer des portes de fer aux ouvertures des 
fours où l'on met le feu. 

3°. Comme il se trouve dans les forêts une 
grande quanfilé de bruyères et de mousses 
qui les dégradent , en ce qu'elles empêchent le 
repeuplement du bois, les auteurs ont pensé 
que, pour épargner le bois de chauffage, ils 
pouvaient se servir très- utilement des bruyères 
et mousses , qui , étant séchées, leur tiennwrt 
en partie lieu de bois à brûler pour la prépara- 
tion du goudron et autres productions. Ea 
étant donc la mousse des forêts de pins j la se- 
mence des pins peut plus aisément prendra 
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terre et fructifier ; cela est si vrai que, quand 
il se forme des sillons dans la terre par la des- 
cente des bois de dessus les montagnes, on 
voit l'année suit'ante croîlre dans ces parties 
une grande quantité de jeunes pins , tandis 
qu'à côté , la terre couverte de mousse reste 
stérile; de plus, quand on brnle cette mousse 
rt les bruyères , il en provient des cendres 
dont on peut encore extraire des sels. 

4°. Les forêts seront essentiellement amclîo< 
rées si l'on ôte les vieux troncs et racines de 
pins , qui, à cause de leurs parties résineuses* 
restent plus de cent ans dans la terre sans 
pourrir. La semence ne peut pénétrer ces ra- 
cines, et le pin qui y pousserait serait abattu 
ou renversé par le vent au bout de quelques 
années, faute de pouvoir s'enraciner profon- 
dément. Ilesl donc utile de déterrer ces racines, 
qui produisent , ainsi qu'il est dit j d'excellent 
_ charbon , tant pour la préparation des mines 

■ . que pour d'autres fabrications ; enfin c'est du 
^K déchet de ces racines que l'ou fabrique le noir 
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liescription d'un brei'ct d'ini-ention âani la 
durée est expirée, et qui avait été accordé 
à M. Maugard, de Paris , pour la fabrica- 
tion d'un papier de sûreté propre à l'expé^ 
dition des divers actes dont iî importe d'em- 
pêcher l'allération et laj'ahrication. 

Personne n'ignore combien l'arl de contre- 
£aire les écritures s'est perfectionna depuis 
quelque temps. Les faussaires soni devenus si 
liabiles , qu'une signature fausse ne peut pas 
Être distinguée de la vraie ,par celui même gui 
a fait celle-ci. 

-. Pour obvier aux dangers qui peuvent ré- 

[ sulfer de cet abus criminel, j'ai imaginé et 

réuni sur un même papier différens procédé^ 

propres à rendre nulle toute l'adresse des plog ] 

eipérimentés contrefacteurs. 

Li 11 y a plus de six cents ans que les fabriqa^ \ 

'^rs de fausses chartes ont fait inventer Uïl J 

moyen simple et infaillible de mettre leui;i 

science en défaut. Il consistait à faire la charte | 

double sur une même feuille de parchemin, hf \ 

(écrire entre deux une devise quelconque, que J 

l'on partageait ensuite eu deux , ea coupant .jj^j 
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parchemin , soit en ligne droite , soit en zig- 
zag ; c'est ce qu'on appelait chartes parties .* 
les premières, chartes parties simples; les 
secondes, chartes parties dentelées. Cbacun 
des cootractans conservait un des morceaux 
de la charte , et lorsqu'il s'agissait d'exécuter 
la coDvenlioD , on les rapprochait. Ce moyen 
simple était d'autant plus sûr que Tticritureet 
la devise variaient selon la main et l'idée des 
scribes. 

De nos jours on a cru imiter ces chartes 
parties en imprimant sur les effets publies, 
comme actions des Indes et d'autres compa- 
gnies , une ligne en gros caractères, que l'on 
coupe aussi en deux ; cela s'appelle un talon. 
Mais l'uniformité du talon pour toutes les ac- 
tions ou pour tous les mandats d'une même 
compagnie , vice inhérent à toute marque qui 
s'imprimera avec la lettre, met une différence 
immense entre l'invention moderne et l'inven- 
tion ancienne, ou pour mieux dire entre la 
noHvelleet l'ancienne manière de faire usage 
de la même invention. En effet, l'une alleignait 
son but, et l'autre n'offre que des difficultés à 
vaincre , et ces difficultés seront vaincues toutes 
les fois qu'il se formera dans cette vue une as- 
sociation d'artistes aussi habiles que fripons. 
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Quelques maisons de banque et de com- 
merce, convaincues de la nécessité de se pré- 
munir contre les faussaires, ont pris le parti de 
faire usage du talon seul , comme d'un moyen 
qu'elles ont cru suffisant pour assurer leurs 
lettres de change et billets ; d'autres se conten- 
tent d'y apposer un timbre sec , moyen moins 
sûr encore que le talon ordinaire, en ce qu'il 
■ oppose moins d'obstacles à surmonter. 

Je ne rejette point ces procédés , mais les 
regardant comme très-imparfaits et comme peu 
sûrs, je leur ai donné , pour les employer uti- 
lement et ensemble sur une même ligne, toute 
la perfection dont ils sont susceptibles. 

Au lieu d'un talon d'une seule pièce de métal 
I *'sur laquelle on grave ou en relief ou en creux 
'"tles caractères français ou anglais , plus ou 
moins entrelacés , je me sers d'un talon brisé, 
c'est-à-dire composédedeux parties détachées, 
dont l'une est au haut , l'autre au bas de la 
marge de la lettre de change , billet à ordre , 
mandat, etc. ; laissant entre deux un espace 
d'environ treize lignes, destiné à l'usage que 
j'indiquerai ci-après. Chaque partie du talon 
n'est formée que de deux lettres placées dans 
un encadrementde vignettes en pièces mobiles; 
mais avant de me servir de ces lettres et de ces 
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vîgnelteSjj'eDlèvedechaquecôtériesdilTéreBtes 
pièces un peu de métal avec une lime (ce pro- 
cédé doit rester secret ); de sorte qu'uu com- 
positeur d'imprimerie , quelque habile qu'il 
filt , k qui on remettrait des vigaeltes et tjes 
caractères fondus dans les mêmes moules, ne 
parfiendraitjamaisàfaire des talons des mêmes 
dimensions que les miens ; moi-même je ne 
pourrais pas réussir à en faire deux esactemeqt 
semblables , parce que le premier étant l'eifet 
du hasard , je tâtonnerais inutilement toute mft 
vie pour arriver une seconde fois au même ré- 
sultat. Pareille difËcullé se rencontrerait dans 
la composition des lettres de change, parce 
que j oterai aussi du métal des deux côtés de 
chaque caractère , de sorte qu'avec les mêmes 
lettres je ferai uneligne beaucoup moins longue 
que si les caractères avaient leur épaisseur or- 
dinaire. Il serait donc impossible de faire usage 
de caractères mobiles pour contrefaire in^ 
effets , en supposant qu'un graveur et un foa- 
deur voulussent s'exposer à contrefaire celui 
dont les poinçons et les matrices m'appartien- 
draient. La gravure en taille-douce, la seule 
qui puisse être contrefaite aisément et prompte- 
ment, ne pouvant jamais imiter les caractères 
mobiles , les faussaires se trouveront dans l'ita- 
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possibilité d'en faire usage; il ne leur resterait 
donc pour ressource cjue celle d'une planche 
de cuivre gravëe en relieh Mais cette espèce 
de gravure exige beaucoup de temps , et quel- 
que soin qu'on y apporte, elle ne peut ja- 
mais atteindre la perfection des caractères mo- 
biles. Je suppose néanmoins qu'il se trouvera 
Un graveur assez habile pour contrefaire une 
planche de manière à tromper les artistes les 
plus experts. Je dis encore que le faussaire ne 
pourra en faire aucun usage ; je vais le dé- 
montrer parle développement de mes procédi^s. 
\Jne forme contiendra quatre lettres de 
change , dont chacune aura le même talon , 
jxiaisun encadrement de vignettes diflérentes, 
ns changer une seule des lettres qui forme- 
■nt le talon, mais seulement en les déplaçant; 
e puis le varier de quarante-huit manières 
différentes, en faisant undéplacement à chaque 
tirage , qui sera de cent soixante-huit feuillesj 
et produira , au moyen des difl'érentes co"hibi- 
oaisons de la position du timbre fiec , trois mille 
soixante-douze lettres dechangedifl'érentes dans 
leur forme, La même variété se trouvera dans 
l'arrangement des lettres qui entreront dans 
la composition des mots; cet arrangement sera 
tel que dans une forme le même mot ne sera 
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pas composéde la même manière; par exempte 
Je mot ordre , à raison des différentes formes 
de d et dV, peut être composé de vingt-uuo 
manières différentes. 

Ayant fait moi-même les quatre composi- 
tions qui entreront dans la forme, je la ferai 
imprimer sous mes yeux sur un papier fa- 
bricjué exprès. Avant l'impression, je ferai 
marbrer par uu habile artiste , en couleurs 
fines que l'eau ne pourra pas altérer , une des 
extrémités de la feuille de papier. Les expé- 
riences que j'ai faites ont parfaitement réussi. 
On m'a dit que ce procédé est en usage en 
Angleterre, et qn'onl'emploie seul ; je n'en aï 
pas d'autre certitude ; mais je crois que per- 
sonne n'a encore pensé à l'employer en France, 
peut-être par la difficulté d'y trouver un mar- 
breur assez habile , et à cause de la cherté qui 
résulte des différentes précautions qu'exige 
l'opération. Ces difficultés ne m'ont point re- 
buté , et je les ai vaincues : j'ai trouvé un ar- 
tiste qui a toute l'habileté qu'il faut, et qui ae 
contente d'un prix modéré. 

On commencera par imprimer le talon en 
douze couleurs différentes , au revers de la partie 
marbrée , savoir soixante-quatre feuilles de 
chaque couleur. Je pourrais doubler ce nombre 
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de feuilles en doublant les combinaisons de la 
position du timbre sec. Il rt-siilterades moyens 
que j'ai de varier les couleurs , les vignettes , 
la position des lettres du talon , et telle da 
timbre sec à l'iuSni , que non-seulement un 
banquier ou un négociant qui demandera deux 
à trois cents lettres de change n'en aura pas 
deux semblables, mais encore qu'une four- 
niture beaucoup plus forte peut être faite à-la- 
fois à vingt mille maisons de commerce et plus, 
renouvelée aussi souvent qu'elles le désireront, 
et toujours variée pendant plusieurs siècles , 
kvec la certitude qu'il ne se rencontrera pas 
|eux elfcts j fabriqués suivant mes procédés , 
nui se ressemblent par la forme, sans autre 
nbarras que l'augmentation du nombre des 
presses, à proportion du nombre de personnes 
\ fournir. 
On imprimera ensuite en noir le corps de la 
lettre. 

Après les impressions le papier sera satiné. 
Le satinage est un secret d'autant plus précieux 
qu'il ne peut être imité ni remplacé par aucun 
autre procédé. Celui qui possède ce secret ne 
satinerait aucune impression contrefaite sous 
juon nom , parce qu'il aurait plus d'intérêt à 
me dénoncer le faussaire qu'a le favoriser. La 
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lisse et le marteau du relieur ne produisent pa» 
le même effet que le Gatinage : d'ailleiirs on ne 
peut le3 employer que sur des impressions an- 
ciennes; au lieu que l'on satine le papier en 
sortant de !a presse , sans qu'il soit maculé. 
Cette opération sera donc encore un obstacle 
que les faussaires ne pourront pas surmonter. 
£lle a deux objets : le premier, d'aider à re- 
connaître mes imprimes au coup-d'œil; le se- 
cond, d'empêchertoute espèce d'altération dans 
les noms et dans les sommes. Il serait impos- 
sible de toucher au papier , seulement avec la 
pointed'unet^pingle, sans y laisser une marque 
ineffaçable , et sans altérer la beauté de la sur- 
face. 

Le dernier procédé consiste dans l'empreinte 
d'od timbre sec dont la position, quoique res^ 
serrée dans le petit espace qui se trouve entre 
les deux parties du talon , peut varier de cent 
vJDgt-buit manières différentes , et même plus. 
Ces variations de la position du timbre, com- 
binées par des calculs mathématiques avec les 
différentes positions et couleurs des lettres du 
taloade l'emploi successif de toutes celles de 
l'alphabet, de diverses formes de caractères , 
offrent des difficultés capables d'effrayerle plus 
intriîpide des faussaires et de le faire échouer, 
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en supposant qu'il eût pu réussir jusque-là ; 
car n'ayant à placer qu'une portion de timbre 
sur la lettre de change contrefaite et dans une 
position déterminée, sï celle portion est dé- 
raog<5e aeiilement de l'épaisseur d'un cheveu ,- 
elle ne se réunira pas avec la contre-portioa 
du vrai timbre. 

Mais il m'est aisé de démontrer que la falsi- 
fication de l'ensemble est impossible , quand" 
même celle des détails ne le serait pas. On 
peut trouver peut-être un fabricant de papier 
qui , moyennant beaucoup d'argent , en fera 
de semblable au mien ; on peut par le même 
moyen trouver un graveur en lettres , qui ,' 
après bien des tentatives , parviendra à faire- 
une planche imitant passablement mes carac- 
tères et mes vignettes , un peintre qui imifera 
mes couleurs , un imprimeur qui les appli- 
quera, un graveur en cachets qui contrefera le' 
timbre; on corrompra peut-être aussi le pré- 
posé chargé de surveiller l'opération du sati-' 
nage, quoiqu'il ne soit pas croyable que quel- 
qu'un puisse risquer une dépense aussi consi-* 
dérabie pour faire quelques contre factions* 
d'une seule lettre de change, et dans l'incer- 
titudedu succès. Maisceux qui savent comment 
on marbre le papier , coaviendront que celui 
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même qui aura marbré le mien , et qui n'aurait 
pu m'en fournir deux feuilles exactement sem- 
blables, si je les avais demandées, ne pourra 
pas contrefaire la portion de feuille qu'on lui 
présentera. 

Je supposerai, si on le veut, que cela puisse 
être; qu'en résulterait- il ? Ou le faussaire 
opérera dans le même ordre que moi , ou dans 
l'ordre inverse. Au premier cas , il faudra com- 
mencer par faire marbrer le papier ; alors 
pourra-t-il imprimer le talon au revers du 
marbre , et en faire correspondre toutes les 
parties avec les veines et les cailloutages du 
marbre comme à l'original ? Même difficulté 
pour l'empreinte de la portion du timbre. Je 
pourrais ajouter qu'il serait encore extrême- 
ment difficile de donner au talon la même 
nuance de couleur , car je broierai moi-même 
mes couleurs; je n'en ferai aucune sans mé- 
lange , et je ne suivrai aucune des proportions 
connues et usitées dans ces sortes de mélanges. 

Au second cas, il commencera par l'impres- 
sion. Il n'y aura pas la difficulté de faire ac- 
corder les parties du talon avec celles du 
marbre ; mais il y en aura mie autre aussi 
insurmontable : ce sera de faire correspondre 
les différentes parties du talon imprimé eu 
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couleur avec les lignes parallèles du talon i 
primé dans la pâte du papier lors de la fabiî 
cation; procédé inconnu jusqu'à présent, et' 
qui est de mon invention (i). Ensuite viendra 
l'obstacle de la portion de timbre. Attendra-t-il 
à la placer que le marbre ait été calqué et con- 
trefait au pinceau ? en supposant celte opération 
possible, ce qui n'est pas, tout ce qu'il aura fait 
jusque-là ne servira à rien, parce qu'il est 
certain que cette portion ne correspondra ja- 
mais avec les veines du marbre si elle est em- 
preinte après. Si au contraire elle l'est aupara- 
vant , et immédiatement après les impressions 
et le satinage, en appliquant les couleurs der- 
lière , il effacera l'empreinte du timbre; d'un 
autre côté , le marbre contrefait ne sera pas sa- 
né , et le satinage disparaîtra au revers du 
marbre à chaque coup de pinceau , ce qui dé- 
couvrira la. fraude. S'il attendait que toutes les 
opérations fussent faites pour satiner, le sati- 
nage effacerait le timbre. Ainsi, de quelque 
manière qu'on s'y prenne, l'empreinte du 



j (i) Quant aux autres procédés , je n'ai Fait que les per- 
fectionner. Mais l'idée de les réunir et de varier à Tinfini 
le résuliat de leur réunion n'est venue à personne ayant 
moi , et par cela même c'est une invention nouvelle. 
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limbre doit êlre la dernière des opiîratîons , Si 
l'on ne veut en manquer aucune; et je viens de 
prouver qu'il n'est pas possible de la faire avec 
succèS' 

Chacun de ces procédéSjCmployë séparément 
et seul , à l'exception du marbre, est insuffi- 
sant. Le talon ordinaireet qui ne varie jamais, 
quelque coDipliqud qu'il 8oit, n'est que plus 
ou moins difficile à coutrefaire. I .e timbre ,sec 
seuijappiiqué en entier dans une place iadéter- 
minée , ofl're encore moins de diflicullL^s. La 
fabrication d'un papier particulier n'en pré- 
sente aucune. La forme des caractères est plus 
diâicile à imiter que le reste , mais elle peut 
l'être par un graveur très-habile : il est vrai 
que pour peu qu'il se trompe dans la tour- 
nure d'une lettre, et qu'il faille recommencer 
sa planche , l'échéance de la lettre de change 
qu'il aura voulu contrefaire arrivera avant que 
sa planche soit achevée , et cette planche ne 
pourra pas servir à contrefa.ire un autre eflFet , 
puisqu'il n'en existera pas deux semblables. 

Ainsi la sûreté de mes effets dépend de la 
réunion de tous ces procédés et de la perfec- 
tion que je leur ai donnée ; et il est démontré 
que mes papiers ne peuvent pas ci re contrefaits, 
tandis que tousles moyens employés jusqu'à 
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présetit en France et ailleurs qu'en Angleterre 
he peuvent opposer des obstacles insurmon- 
tables aux faussaires. 

En convenantde celte vérité, on m'a objecté 
que mes précaullona n'offraient de silretéqu'au 
tireuf et à l'accepteur d'une lettre de change , 
puisqu'eiix seuls avaient les moyens de la vérî- 
Jf fier. On desirait un procédé qui , sans être 
àsecret, ne pût êtreimité, et pTit faire connaître 
' k quiconque escompterait une lettre de change 
ou la recevrait en paiement, et à la seule ins- 
pection , si elle est vraie ou fausse ; parce qu'oti 
croît qu'un banquier ou un négociant qui a tiré 
ou accepte une lettre de change ou un grand 
Y nombre, ne voudrait pas s'astreindre à en faire 
I la vérification toutes Jes fois qu'elles seraient 
I négociées. 

C'est exiger beaucoup plus que ce qui a été 

I iaxi jusqu'à présent , puisqu'on n'est pas tnême 

parvenu en France à tranquilliser parfaitement 

le tireur et l'accepteur : c'est démander même 

F une chose qui implique contradiction, puisque 
tout procédé qui n'est pas un secret, et qui ne 
serait pas l'effet du hasard, peut être imité par ^ 
un faussaire habile. 

Aussi , sans m'attacher à rechercher un pro- 
^^ cédé aussi impossible à trouver que la quadra- 
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turedu cercle , j'en ai imaginé un qui, coBmfr 
seulement d'un petit nombre de personnes > 
peut être employé avec succès. C'est de faire 
avec une aiguille un petit trou , tantôt daus un 
endroit de la lettre de change , tantôt dans un 
autre suivant le caprice , qui sera invisible pour 
quiconque n'aura pas le secret , et ce secret ne 
sera conné qu'aux juges des tribunaux de com- 
merce. Au moyen de quoi, si le tireur ou l'ac- 
cepteur refusait de faire la vérification d'une 
lettre de change, opération qu'il n'est nécesr 
saire de faire que lorsque l'endosseur n'est pas 
connu, ou si ni le tireur ni l'accepteur ne se 
trouvaient dans la ville où l'etfet serait mis 
dans le commerce , il ne s'agirait que de le 
présenter au juge , qui à l'inspection dirait s'il 
est vrai ou faux. Il est bien certain que les 
juges du commerce , étant ncgocians eux- 
mêmes , et par conséquent exposés à être trom- 
pés par des fripons , ont intérêt à ne pas divul- 
guer le secret qui leur sera confié. Au reste, 
ce moyeu n'est que de surérogatioo, et je ne 
crois pas qu'on soit jamais dans le cas de s'eq 
servir. 
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^btstrucilon sur la manière défaire usage de. I 
WjL^Tnes imprimés i que j'appelle effets da J 
W sûreté. I 

''Mes lettres dechange, billetsàordre, man- I 
dats , etc. , seront délivrés ou en paquets ou en ' I 
registres contenant le nombre de feuilles que.J 
l'on désirera. Les registres sont préférables 'J 
aux lettres de change détachées. Il faut avoiif J 
autant de registres que de timbres dont on peut J 
faire usage. Un banquier, par exemple, étantj 
dans le cas de faire des lettres de change do J 
(Butes sommes, aura besoin de quatre régis- J 
rc8 , le premier pour le timbre de S sons , le* ' 
jecond pour celui de i o, le troisième pour celui 
i5j et le quatrième pour celui de 3o. Vn 
Wgociant qui est dans l'usage de ne faire que 
I des effets au-dessous de 400 liv. n'aura besoia 
que d'un registre pour le timbre de i sous. 

Lorsqu'il s'agira d'expédier une lettre de 
change , le tireur la remplira de sa main , ou 
la feraremplirdela main d'unde ses commis, 
ce qui ajoutera ime difficulté de plus à surmon- 
ter par les faussaires. Ensuite il fera éc:rîre au 
haut et au bas de la marge , à côté de chaque 
partie du talon , par l'endosseur , c'est-à-dire 
par celui à l'ordre de qui la lettre sera tirée . 
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le N" du regislre , la somme , l'écbéance et «m 

nom , pour servir de pièce de comparaison 

d'écriture avec le premier endossement , qa'U 

sera très-prudent de faire meltre à l'insiant, 

au moins en blanc , en cette forme : pour 

payez à l'ordre de 

valeur 

à le mil sept 

quatre-vmgi^onze : et signer. ^^^^ vérification 

serzdt dans ce cas d'autant plus facile , que les 

écritures à vérifier auraient été faites avec la 

même plume et la même encre. 

Cela faitj on coupera le lalon et le timbre 
sec en deux , de Kis eu haut , a-peu-près yax 
le milieu , soit en ligue droite , soit en zig-zag , 
ce qui est inditférent. l, 'endosseur emportera 
la moitié dn tatou et du timbre sec , avec la 
lettre de change ; l'autre moitié tenant au re- 
gistre sera aussi partagée en deux par le milieu, 
perpendiculairement au talon ; la partie supé- 
rieure sera détachée du registre et remise à 
l'accepteur, s'il est présent, ou lui sera en- 
voyée dans la lettre d'avis , s'il est absenL 
1^3 accepteurs auront autant de petits cartona 
que de mois , et en outre un carton pour les 
paiemena à vue , au moyen de quoi il y aura 
peu d'çmbarras pour irpuyer le morceau cor- 
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respondant à une ieltre dp change ; lorsqu'elle 
devra être acquittée ou vérifiée, l'accepteur 
prendra le carton du mois de l'échéance ; la 
couleur du talon de l'effet présenté , le N" , la 
somme, le nom de l'endosseur, lui en feroot 
ti'ouver sur-le-champ la conlre-parlie ; il la 
l'approchera d'abord du côté de l'impression , 
et examinera si toutes les parties du lalon , du 
timbre sec et des lignes imprimées dans la pâte 
du papier correspondent parfaitement , en- 
suite il fera la vérification de l'autre côté ; pour 
cet effet il rapprochera les parties du timbre 
jec, et il examinera si les veines et autres mar- 
ies du marbre correspondent aussi. Alors , 
[4oHt étant parfaitement d'accord , il pourra 
Jt^yer sans aucune crainte. 
Il Si , faute de paiement de la part de l'accep- 
, le porteur est obligé de recourir au tireur, 
ilui-ci fera la même opération par le moyen 
de la portion du talon restée au registre dont 
la lettre de change aura été détachée , ain&i on 
jie se trouvera jamais daus le cas de payer 
X. fois. 

Il est évident , par le simple exposé que je 
viens de faire de mes procédés et par l'inspec- 
tion des modèles, qu'ils ont un avantage ré^ 
«ur tous ceux qui ont éii mis en usage jusqu'à 
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présent , sans en ncpptn* criai des Ao^ais. 
J'ai donc atteint mon bot , puis^^ue mes effets 
de silreté soot absoloment à l'abri de toute 
espèce de fklstfîcatioa , et même de tonte al- 
tération. 

Leur utilité , même leor nécessité , est in- 
contestable, si réellement dans Je commerce 
on craint les falsifications. £n supposant d'ail- 
Jeurs que les différentes plaintes qui ont été 
laites à cet ^ard n'aient été que des prétextes 
que des gens de mauvaise foi ont voulu faire 
valoir pour se dispenser de paver, ou pour 
relarder les paiemens jusqu'à la fin d'un pro- 
cès long et dispendieux , il n'est yas moins 
utile de faire cesser tous ces prétextes , en pro- 
posant au public des papiers qui ne peuvent 
être contrefaits. Celui qui n'en aura pas fait 
usage et qui se plaindra de falsification pourra 
étrecondamnéprovisoirementàacqujtterl 'effet 
contesté moyennant caution solvable , sauf à 
continuer la procédure et à prononcer sur le 
prétendu faux. Mais, pour ériler cet inconvé- 
nient, celui qui délivrera son argent ou samaiv 
cbandise fera très-bien , s'il consulte ses inté- 
rêts , d'exiger un effet de sfireté , soit lettre de 
change, soit hiHet à ordre. 

On peut faire usage du papier de sûreté 
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pour une grande caisse publique : maïs il n'of- 
frirait de sûreté qu'à l'administration , et ne 
pourrait pas tranquilliser les porteurs , attendu 
qu'il serait impossible de faire la vérification 
d'un billet avant de le recevoir. Cependant les 
faussaires seraient rebutés par toutes les diffi^ 
cultes qu'ils auraient à vaincre. 
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Description d'un brevet d' intention dont IH 
durée est expirée, et qui avait élé obtenf^ 
par M. Claude-Nicolas Michel, de Paris, 
pour/aire leJiUgrane coulé en cuiure j en 
argent ou en or. 

On prend une planche forrade indistincte- 
ment de tous les métaux propres à être soudés 
avec les soudures connues , tant simples que 
composées , telles que la soudure d'étain , celle 
de cuivre et d'étaiu , nommée soudure forte, 
celle d'argent , enfin celle qu'on connaît sou» 
le nom d'amalgame de Darcet , fusible à la 
température de l'eau bouillante. 

Sur une des surfaces de celte planche mé- 
tallique , que l'on prendra, par exemple, en 
fer-blanc , on trace à l'aide d'un burin un 
dessin dont on recouvre tous les traits avec du 
filigrane de cuivre argenté ou d'argent , artia- 
lement préparé, et dont on a Umé ou usé par 
ie frottement celle des faces qui louche la 
planche , afin que le filigrane y adhère par- 
faitement, et qu'en présentant le dessin en 
lelief il offre en même temps la dépouilla 
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nécessaire pour se mouler avec l'exactitude 
désirable. 

Avant de souder le filigrane sur la planche 
métallique, on a bien soin de l'enduire, du 
côté applati , avec de la térébenthine , ou toute 
autre substance qui a la propriété de faciliter 
la fusion de la soudure et d'empêcher l'oxida- 
tion du métal. 

Le filigrane ainsi disposé sur la face supé- 
rieure du fer-blanc, on chauffe la lïtceÎDférJeiire 
sur une lampe à courant d'air ou une lampe k 
l'esprit-de-vin, ou même sur du charbon allumé, 
ou à la chaleur de l'eau bouillante, jusqu'à ce 
que l'ctain du fer-blanc , ou les parties de sou- 
durCj ou d'amalgame de Darcet qu'on aura 
interposés entre la planche et le filigrane, en- 
trent en fusion , et soudent ainsi le filigrane suc 
'h^ planche. 

^Kl,, Après avoir composé de cette manière une 
»- espèce de bas-relief en filigrane, ou le moule 
enterre j et , en coulant dans le moule du cui- 
vre ou tout autre métal plus précieiis, on ob- 
tient l'image parfaite des dessins , ?t le grain 
même du filigrane se trouve alors dans toute 
sa pureté. 

On fait ensuite découper les dessins, qu'on 
applique sur un fond pour leur donner plus de 
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relief; on peut aussi mettre le filigrane à jour ^ 
en ôtant le fond à la lime , ou avec le grès et Ta 
pierre ponce; par ce moyen on évite* le travail 
long et fastidieux qu'il faudrait faire pour 
mettre à jour chaque pièce du filigrane en le 
découpant. 
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Description d'un brevet d'ini'ention dont la 
durée est expirée , et qid avait été obtenu par 
M. Bohy , de Paris, pour la fabrication de 
la cotte-forte. 

La coUe-forte est une substance animale, 
teoacej dure et transparente, lorsqu'elle est 
portée à son dernier point de perfection et pri- 
vée de toute humidite'j il est peu de matière 
dont l'usage soit aussi étendu dans les arts } les 
peintres, doreurs , ébénistes, lutliiers , menui- 
siers , relieurs , chapeliers , cartonniers , évan- 
laillistes, carrossiers j tabletiers, cartiers , et 
nombre d'autres artistes et ouvriers en em- 
ploient journellement ,etne peuvent se dispen- 
ser d'en faire usage. La colle-forte est égale- 
ment indispensable pour la fabrication des pa- 
piers, des draps et autres étoffes. M. Boby est 
parvenu à composer une colle-forteaussi bonne 
(jue les meilleures du commerce, et avec dei^ 
matières qu'on jette en partie , comme u'élant 
(l'aucune utilité. 

Description des procédés. 

Les os de toutes espèces d'animaux peuvent 
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servir de base à celle colle , oa les réduira en 

poudre 6ne dans des mortiers de fonte. 

Cette poudre est ensuite transportée dan» 
nne chaudière de cuivre qui est emboîtée 
jusqu'à la partie supérieure , dans un four en 
masonnerie , et dont la base porte sur un lit de 
brique de peu d'épaisseur. La poudre mise 
dans la cbaudiêre sera en quantité suifisa.nte 
pour monter jusqu'à sis pouces du bord; on 
versera dessus dé l'eau de rivière , de façon 
qu'il y ait au moins deux pouces d'eau au- 
dessus de la poudre. 

Alors on fera du feu sous le Ht de brîqne, 
dont la chaleur se communiquera bieatût à la 
chaudière et fera bouillir le mélange sans riS' 
quel- de le faire prendre au foud ; ce qu'or 
De pourrait éviter si la flamme portait directe- 
ment sous la chaudière. 

Le mélange ayant bouilli douze heures con- 
sécutives, ou cesse le feu; et par le moyeii 
d'une potence tournant sur un pivot, la chan- 
dière est enlevée de dessus son fourneau et con- 
duite sur une plate-furme en briques, où on 
laisse la matÎL'redt'poserpendantquatre heures* 

Ce temps est suUisant pour que le mélange 
soit refroidi et clarifié; alors, à l'aide d'uue 
pompe aspirante, on sépare la Hqueurquisur 
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nage la poudre d'us qui s'est précipitée au 
fond. 

Cette opération faite , la chaudière conte- 
Daat la poudre d'os est replacée sur son four- 
neau, remplie de nouvelle eau, et mise de 
rechef en ébullition pendant douze heures. 

L.a liqueur extraite ,précëdemdient de la 
chaudière est versée dans des bassines en cui- 
vre évasées et peu profondes, qui sont à de- 
meure dans des fourneaux de briques faits 
convenablement; ensuite, à l'aide d'un feu 
modéré, la liqueur s'épaissit par l'évaporation. 
La grande chaudière ayant bouilli pour la 
seconde fois , on cesse entièrement le feu , et le 
mélange estaussitôt versé dans des sacs defoile 
forte et serrée, que l'on soumet à la presse pour 
en extraire toute la liqueur , qui se rend dans 
baquets par des gouttières disposées autour 
pressoir. (■ 
Ce liquide est réuni dans les bassines à celui 
de la première cuisson ; tandis que la partie 
^terreuse, restée dans les sacs après l'opérationj 
^Bgt jetée comme inutile. 

^^F LYvaporation de la liqueur contenue dans 
les bassines se poursuit à un petit feu que l'on 
diminue par degrés. 

Enfin, lorsque cette liqueur est réduite en 
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consistance d'un sirop épais , on la coule dand 
des moules de fer -blanc qui ont dix-huic 
pouces sur toutes faces ^ o^. 49 ^ dans lesquels 
elle prend delà consistance en se refroidissant- 
Pou r tirer la colle du moule, on abat les 
quatre cotés qui sont à charnières, et, avec 
des couteaux faits exprès , on divise la masse 
carrée par feuilles de deux à trois lignes o™k 
4 à 6 millimètres d'épaisseur; ces feuilles sont 
déposées sur des filets à un courant d'air 
libre. 

II faut douze jours en été et trois semaines 
en hiver pour que la colle soit parfaitement 
sèche. 
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METALLURGIE. 



Sur la fabrication du fer au moyen de la. 

P houille substituée au bois. 

Les occupations multipliées de MM. Dobsoa 
jie leur ayaut pas encore permis de terminer 
leur important mémoice sur la fabrication du 
fer au moyen de la houille , nous ne pouvons 
mieux répondre aux désirs impatiens du pu- 
blic qu'en consignant dans nos Annalesl'ins- 
truction que vient de donner sur le même ob- 
jet M. Dufaud , maître de forges , connu par 
les grands services qu'il a rendus à l'art de 
fabriquer le fer. 

Observations préliminaires. 
Depuis long-teinps les maîtres de forges , 
effrayés de l'augmentation rapide du prix des 
45. i5 
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bois deatinc's à leur fabrication, ont senS" 
nécessité de remplacer ce combustible par la 
houille , que la nature nous fournit avec 
tant d'abondance , et qu'il est si facile, au 
moyen des canaux et rivières navigables, d'ob- 
tenir presque par-tout à un prix très-modcré. 

Des essais nombreux ont été faits, mais, 
abandonnés à la routine des ouvriers , ils n'ont 
jamais réussi ; aussi eu avait-on conclu qu'il 
était impossible d'alKner le fer avec la liouillt. 

L'ouvrier, qui rapporte tout au travail au- 
quel il est habitué, voulut employer ce combus- 
tible comme le charbon de bois, il en résulta 
un très-mauvais fer qu'il est impossible de 
souder. 

On pensa alors qu'il fallait carboniser la, 
houille ; celte opération donna de meilleurs 
résultats , mais on y renonça encore parce que 
le fer était de mauvaise qualité. Je ne crois 
cependant pas impossible d'obtenir de bon fer 
par ce moyen. Mon intention est de répéter à 
cet égard des expériences qui déjà m'ont assez 
bien réussi. 

D'après ces divers essais , on se borna dans 
quelques usines à affiner le fer au charbon de 
bois j et à chauffer ensuite les massiots dans 
des foyers de forges alimentés par la houille. 
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Le fer, dans cet étal , pn-sentant nue massé 
dont la surfacesi-ulementest en contact avec le 
combustible , ne peut ctve altéré , et conserve 
alors la qualité qu'il a acquise dans l'affiuage 
au charbon de bois. 

Diaprés ce que je viens d'exposer, Je devais 
donc naturellement penser que le seul moyen 
d'employer la houille dans l'aHinage du fer 
était d'éviter son contact arec la fonte. 

Le calorique suffit pour faire passer la fonte 
àrétatdefer; ainsi ce qu'on se propose dans 
l'affinage , c'est de brûler tout le charbon avçc 
lequel la fonte est combinée, et d'en séparer 
!S bases terreuses qu'elle peut contenir. Les 
loléculesmétalliqiiesn'étantplus séparées par 
aucun corps étranger, sont facilement réuniei^ 
dans le creuset, et pressées ensuite par le mar- , 
teau, elles forment un corps solide auquel on 1 
doonelesdlËFérentespropoctionsque les besoins \ 
exigent. 

Le four à réverbère pouvait seul me four- J 
DÎT les moyens d'élever la fonte à une haute >| 
température, en évitaut le contact du combus- 
tible. Les Anglais emploient, dil-on , depuis ' 
^^ long-temps un procédé analogue au mien; je'J 
H|hgnorals lors<)u'il y a six ans 
^K^toblir n- 
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j'avais eu quelques doiitires à cet égard , j'ari- 
rais é\\\é bien des peiaes et des dépenses que 
m'occasioanèrentnécessaireinentmespremiers 
essais. 

J'ai lu depuis quelques mémoires su# les 
procédés usités en Angleterre pour la fabri- 
cation du ferj mais, faute d'explications suffi- 
santes, je n'ai pu eu retirer aucun fruit. .J'ai 
même appris que quelques maîtres de forges 
qui , d'après ces données , avaient voulu éta- 
blir ces procédés dans leurs usines, les avaient 
abandonnés par suite des mauvais résultats 
qu'ils avaient obtenus. C'est ainsi que tropsou- 
vent, par l'effet de fausses et insuffisantes in- 
dications, ou d'une mauvaise direction dans 
le travail , on voit les meilleures méthodes n'a- 
voir aucun succès, et rejetces comme impra- 
ticables. 

■ Dans l'exécution d'un procédé d'art quel- 
conque,on ne saurait être trop minutieux, car 
souvent du moindre détail dépend tout le suc- 
cès d'une opération. 

II faut une grande persévérance pour cher- 
cher la cause des accidens qu'on éprouve , et 
trouver les moyens de les éviter. Combien de 
dégoûts et de contrariétés n'ai-je pas eu à es- 
SuyeF) dï»(^teîcuUés à vaincre .' J'ai tout , 
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monté parce que j'avais la ferme résolution de 
pousser mes expériences à bout. 

Je vais entrer dans tons les di^tails de mes 
opéralions. Puissent mes travaux être utiles 
à mon pays ! j'aurai atteint le but que je me 
sais proposé. 

De la construction des fours. 

Un ou deux fours à réverbère composent 
l'appareil néressaire à mon procédé; l'un sert 
seulement àl'afKnage du fer , et l'autre à chauf- 
fer les fers affinés. Les maîtres de forges qui 
ne voudraient construire qu'un four d'affinage 
pourraient chauffer leurs massiotsafEne's dkna 
nne ciiaulïerie ordinaire alimentée avec de la 
houille, et je pense que ce dernier moyen se- 
rait le seul convenable dans les forges qui n'ont 
qu'un marteau pour tirer les massiots , cap cet 
agent pouvant suffire à forger tout le fer qui 
serait chauffe dans ces fours, il y aurait alors 
nécessairement perte de combustible, de temps 
et de matière, si le fer restait long-temps ex- 
posé il ta flamme du réverbère. 

Un four de chaufferie ne convient que pour 
un laminoir dont l'action est au moins décuple 
de celle du marteau. 
■La contruction des fours demande le phia 
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grand soiu , car de là dépend en gremde parUe 
le succès de l'opération. 

Four d'affinage. 

Le four d'affinage doit avoir en totalit<5 
2 mètres 761 millimètres ( 8 pieds 6 ponces ) 
de longueur dans œuvre; savoir ! o'SiS". 
( 2 pieds 6 ponces ) pour l'emplacement de la 
grille de lachauiie , et i-y4y'". ( 6 pieds) pour 
la Sole; sa largeurdoit être de o'i^jS ■". 3 pieds) 
sur l'autel . c'est-à-dire à la partie la plus pro- 
che de la chauffe , et de o-8i2"'. (2 pieds 6 
pouces ) à rextrrmité de la sole , sur le devant, 
Jl.a voûte est surbaissée de l'autel au-devant du 
four; elle est élevée de 0-487'". ( 18 pouces ) 
au-dessus de l'autel, et seulement de 0-373 ■", 
(i pied 3 pouces ) au-dessus de.la sole, sur le 
devant. 

La flamme, au lieu de s'échapper , comme 
dans les fours à réverbère ordinaires, par une 
ouverture qui règne sur toute la largeur du 
four , et qui est formée par l'extrémité de la 
Yoilte elle poitrail du four, est forcée de pren- 
dre issue par deux ouvertures latérales dopt la 
hauteur est égale à la distance de la voûte à la 
sole, et la largeur est de 0*271 '".( 10 pouces). 
Ces deux ouvertures peuvent être fermées à 
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tolonté par deuxcoulisses en fonte. La flamme, 
ainsi dirigée, passe entre le dessus de la voilte 
du four et une seconde vofite qni la conduit à* | 
la cheminée construite sur le derrière de lâ'v 
chauffe, et dont la hauteur est au moins de 1 1 
mètres 694 millimètres ( 36 pieds). 

Par ce moyen , il ne peut y avoir par la 

Toi5te aucune déperdition de calorique , et on' 

peut même se servir de cette espèce de second' 

four pour divers usages. Depuis long-temps on' 

emploie de semblables fours dans plusieurs' 

manufactures pour la fabrication tle la litharge' 

du minium. ' 

La concentration du calorique étaiïf tr^s- 

portante, on doit donner aux murs latéraux' 

,u moins o'gyS^. ( 3 pieds ) d'épaisseur, et ils' 

loîvent être construits en briques bien cuites.- 

n peut , pour économiser la brique , si elld 

it rare, faire l'enveloppe extérieure en pierre^ 

le taille, mais qui aient au plus un pied d'é-' 

laisseur; le reste jusqu'à la chemise devant' 

être en briques , ainsi que je viens de le dire. 

La chemise intérieure ainsi que la voûte 

oiventétre construites en briques les plus ré- 

■àctaires. Comme on ne saurait apporter trop 

soin dansle choix de ces briques, il est plus 

l&)Dvenable de les faire fabriquer sous ses yeux, 
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pour être à portée d'en surveiller la fabrua**. 
tioa. On peut consulter à cet égard l'ouvrage 
de M. le comie Cbaptal, intitulé Chimie ap- 
pliquée aux arts. 

De la sole. 

La partie qui demande le plus grand soin 
est la construction de la sole ; elle doit être 
faite de manière à résister ie plus possible à 
l'action de la chaleur, et ne permettre aucune 
infiltration du métal en fusion , ou du laitier, 
dont la présence est indispensable dans le tra- 
vail. 

Pour éviter toute humidité qui ne pourrait . 
qu'être Irès-nuisible, la sole doit être établie 
sur une voûte qui règne sur toute la longueur j 
Bur cetlevoûte on forme un massif en briques, 
posées alternativement de champ et à plat; ce. 
massif a environ 0-487™. ( i pied 6 pouces ) 
d'épaisseur ; les deux derniers rangs doivent 
^Ire en briques réfractaires ; le dernier se fait 
avec des briques seulement séchées sans être 
cuites ; on les réunit par une liaison faite 
avec la même composition qui a servi à la fa- - 
brication de la brique. On recouvre ce der- 
nier rang de o-oSi ■". ( 3 pouces ) environ de 
bfjnne argile légèrement humectée et mélangée 
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' d'un tiers de cimeni: tamisé, et provenant de 
briques réfractaires. On presse fortement cette 
couche d'argile, et on a soin d'en relever les 
borda près les côtés du four , en arrondissant 
les angles. L'inclinaison de la sole , à partir 
deo-65o™. ( 2 pieds)derautel jusqu'à son ex- 
trémité, est de o'io8 ™. C 4 pouces) sur le de- 
vairtdu four ; et à o"o54™. ( 2 pouces ) environ 
au-dessus de la sole est pratiquée une petite 

k ouverture pour donner écoulement au laitier 
surabondant (i). 
, Ce four n'a que trois ouvertures, i" celle de 
[^ chauiFe ; 3" une ouverture latérale de 
lh4o6"'.( i5 pouces) de hauteur, suro-SSa"". 
f i3 pouces ) de largeur , et pratiquée à 
o'487™. ( i8 pouces ) de l'autel, sur le même 
côté que l'ouverture de la chauffe; 3° enfin 
une ouverture de o'SïïS™. ( 1 pied)carré, pra- 
tiquée sur le devant du four. La première ou»; 
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vertnre se bouche avec le charbon même dont 
on entretient la chauffe, et les deux dernières 
sont fernn?e3 chacune par une porte de fer 
garnie en briques et roulant sur trois gonds. 

Du choix de la houille et de l'affinage. 

On doitapporter beaucoup de soin dans le 
choix du combustible, carqiioïqu'il soit possi- 
ble d'affiner le fer avec toute espèce de houille, 
celle d'une qualité supérieure donne des résul- 
tats beaucoup phis prompts et plus satisfaisaùs. 

La houille qu'on doit employer de préfé- 
rence est celle qui présente dans sa cassure un 
grain brillant , donne, lors de sa combustida , 
Une flamme vive et blanche, et fournit aprèa 
la combustion le moins de résidu. 
" Celles des mines d'Anzin, des fosses Saint- 
Joseph , du Verger, des Marais, et du Chauf- 
four sont excellentes pour cette opération ; 
c'est la seule qui soit employée dans l'établisse- 
ment de Montataire , près Creil , ou l 'affinage du 
fer par la houille est monté très en grand. Ces 
charbons sont fournis par M. Scipion Perrier, 
l'un des propriétaires des fosses dont il vient 
d'être parlé. 

Le four étant disposé aïnsï que Je l'ai dit 
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nci-dessus, on garnit ta chaulTe de houille 
Két on y met le feu. Au bout de dpux heU' 
iïes environ , et lorsque le tour est élevé à ■ 
pfine température telle que l'iatcrieur paraissel 
blanc àl'œil , on ouvre lu porte pratiquée dan» 1 
le poitrail , et au moyen a' 'une forte palette de 1 
^er, on place dans le four, Ir plus près possible | 
ITçlauIel, i5o à 200 kilogrammes defonte(i), I 
On ferme alors les couLisses k moitié, afia I 
gue la fonte chauffe d'abord lentement) dèa J 
gu'on s'aperçoit quelle est rouge, on les ouvra I 
un peu plus, et enfin on les ouvre tout-à-fait J 
lorsqu'elle commence à fondre. ■ I 

Environ cinq minutes après que la fonte esl J 
entièrement descendue dans le creuset , on 1 
ferme les coulisses aux deux tiers , ou ouvr» J 
la porle du devnut , qn donne même un peal 
d'air par la porte latérale, et deux ouvriers, I 
^^ armés d'un fort râble deferj brasat^nt vîgoureu'j J 

KpçmeBt la fppte,,, .,,^, ;;,,_" ^: ",|,,^;,j^,;/ j 

^B| (i) La fonte doit Ëlie , auiaiit qu'il esr possible, en 1 

^^Ppiaques mine»', cependant on l'af&iie de même quand ell« J 

«[ en bloc, mais )'ai remarqué que l'opération était tojw 1 

Jours plu.i longue et par conséquent moins avantageuse. Ja I 

Srélère même lui faire subir avant i'afEjiagB uub preipièr^J 

^L fusion pour la réduire en plaques. ^1 
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Ppodaut cette première opération, on aper- 
çoit de petites Gammes bleues s'élever du 
bain. I.e laitier «j ni couvre le métal eu fusion* 
8e boursoufle pour leur donner passage; ce si- 
gne annonce que bientôt la matière prendra 
consistance pour passer à l'état de fer. Effecti- 
vement , peu d'iustans après des points bril- 
lans, qui se montrent au mitieu de la masse, 
annoncent le départ du charbon et l'isolement 
du fer; c'est alors que les ouvriers redoublent 
d'activité en soulevant continuellement la ma- 
tière qui esta l'état pâteux- Lorsqu'on n'aper- 
çoit plus la couleur terne que conserve toujours 
la foute, et qu'un œil exercé reconnaît facile- 
ment , les ouvriers poussent le fer sur l'autel à 
l'aide de leur râble, le réunissent en une seolç 
masse, ferment les portes du four, ouvrent'Irâ 
coulisses entièrement et donnent un grand 
coup de feu pour que le laitier se sépare du 
fer et descende dans le creuset (i). 

Aussitôt que la séparation du fer et d u laîtî» 



(i) II arrive quelquefois que ta fonte étani trop chargée 
de charbon est très-Joogue à être alTmée. Comme en pfo-^ 



longeant l'opéralion on augmenteraîl 

déthei , on évire cet intonvijnient en jetant dans le biûiï 

quelques kilogrammes de mèniie feriaille. '' "i 

1. 1'..: .\ »1 ..i.ii; 'ilNUil 
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it opërée, on ferme de nouveau les coulisses 
moitié , on ouvre la porte du devant du four, 
V) •' l'aide des ringards, les ouvriers séparent 
la masse de fer qui est sur l'autel eu autant 
tîe pièces cju'oa le désire ; ils les rangent sur 
l'aulelet sur les côtés du four ; ils les retour- 
nent elles frappent fortement j pour les serrer, 
avec un ringard qui porte une forte tête à 
Bon extrémité. 

On ferme encore le four, on donne un vïo- 
^■ll^nt coup de feu, et lorsque les pièces qui sont 
^■"îur l'autel paraissent blanches, les ouvriers 
charges de la conduite du four tirent sur le 
devant, à l'aide d'un crochet, la pièce la plus 
près de l'autel , la baignent dans le laitier (_r} qui 
remplit le creuset, et la livrent ainsi au for- 
geron chargé de la porter sous le marteau. On 

^Hf (i) Il est absolument nécessaire de baigner les pièces 
dans le lailier , parce que auiremeni le fer ne pourrait se 
fondre, et en vgici la raison : l'oxigène qui s'inlroduit dans 
le four par la chauffe se combine avec le fer , el il se Tonne 
alors de l'oxide dans les crevasses des pièces ; si on les por- 
tait ainsi au maneau, l'inierposilion de cet oxide empê- 
cherait nécessairemenl ta réunion des molécules- en bai- 
gnant , au contraire , ces pièces dans le laitier, cet oxide , 
suivant la loi de tous les oxides métalliques , se met en dis- 
solution dans celle matière vilrifiée ei laisse le fer à nu. 
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suit la niérae marche pour les autres pièces 
qui restent dans le four, et (jiii loutes sont 
successivement livrées au forgeron. Lorsque 
tout le fer que conlienl le four a été retiré pour 
être porté au marteau, on enfourne de i5o à 
300 kilogrammes de fonte, et on suit la même 
méthode pour l'affiner. Les opérations se suc- 
cèdent ainsi jour et nuit pendant le cours d'une 
semaine, à moios qu'il ne survienne quelques 
dérangemens imprévus. 

Là se borne le proc-édé pour l'affinage dif 
fer. L'étirage des massiots se fait au marteau 
ou au laminoir. 

Dans le premier cas, les massiots soQt 
chauffés à des feux de forge ordinaires, ali- 
mentés avec la Rouille; on peut aussi employer 
avec succès pour combustible la houille qui 
tombe sous la grille à l'état de coak , et que lea 
ouvriers appellent escarbilles ; il en résulte une 
grande économie, car on aetire ordinairement 
aucun parti de ces escarbilles. 

Si au contraire on emploie le laminoir pour 
l'étirage des massiots, on les chaulfe dans ua 
four à réverbère disposé comme le premier, 
mais dont la voûte est un peu plus basse; la 
sole est construite avec autant de soin que ïa 
première. Lorsque ce four a été mis en feu et 
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qu'il commence à blanchir, on a soin de jfîM: 
sur l'aiifel, parla porte du devant, environ :io 
kilogrammes de lailier et de batitures de fer 
amassées, soil au pied de l'enclume, soit bous le 
laminoir. Lorsque ces matières sont fondues 
et descendues dans le creuset, on enfourne les 
massiots à l'aide d'une forte palette de fer ; on 
les place le plus près possible de l'autel , et on les 
empile de manière que la flamme ait un libre 
passage entre eux; on jette dessus un peu de 
batitures de fer , et au moyen d'un râble on fait 
jaillir dessus le laitier qui est dans le creuset. 
On ferme le four avec soin jusqu'à ce que les 
massiots soient bien rouges ; on tient les cou- 
lisses à moitié fermées, on les ouvre alors en- 
tièrement , et on pousse fortement le feu; 
lorsque les ouvriers jugent le fer arrivé à ua, 1 
état d'incandescence suffisant, ils ouvrent la' 
porte du devant, et en commençant par les. 
massiots qui sont les plus près de l'autel , ils.^1 
les tirent dans le bain de laitier pour les y^ " 
rouler, et ensuite les porter sous le laminoir, 
où ils sont passés et repasses dans différente^, 1 
caunelures pour être ébauchés suivant les 
échantillons désirés, " 

Ces fers, ainsi ébauchés, sont mis de côté 
pour recevoir ensuite^ soit sous le laminoir, . 
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soit sou» les taillaas de la feoderie, les propoï^ 1 

(ions demandi^es. 

Le lamÏDoir a un très-grand avantage sur le 
marteau , par la promptitude du travail et la 
grande économie de matièreet de combustible. 
On pourra facilement en juger par le calcul 
comparatif que je vais en donner. 

Comparaison du nouveau procédé apee 
l'ancien. 



Le four à réverbère d'affinage que j'ai pré- 
cédemment décrit , consume en vingt-quatre 
heures 2S00 kilogrammes de houille , et 04 
peut y affiner dans le même temps 2400 kilo- 
grammes de fonte, qui produisent 2000 kilo- 
grammes de fer en massiots. 

Ces massiots, chauffés dans un feu de forge 
alimenté par la houille, et étirés au marteau, 
produisent de 16 à 1700 kilogrammes de fer, 
suivant les proportions désirées , car plus le fer 
estd'une petite dimension, plussouventil faut 
le porter au feu et au marteau, et par consé- 
quent plus il y a de déchet. La consommation 
de la houille est de iSqq kilogrammes. 

Ces 2000 kilogrammes de massiots chauffés 
au contraire dans le four de chaufferie, et tirés 
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au laminoir, produisent 1800 kilogrammes de 
fer, et n'exigent, pour leur entière confection 
en fer marchand, que 1000 kilogrammes de 
houille au plus> 

On voit déjà une très-grande différence entre 
le travail du marteau et celui du laminoir. 

Pour affiner 2400 kilogrammes de fonte et 
la convertir en barres de fer marchand sous le 
marteau, on emploie en tout, ainsi qu'il vient 
d'être détaille' 5ooo kil. houille. 

Pouraffinerlamêmequan- 
titéde fonte et la convertir en 
barres sous le laminoir, on 
emploie , ainsi qu'il vient ' 

d'être détaillé 35oo 

Bénéfice au profit du laminoir i5oo kil. houille. 

2000 kilogrammes de massiots étirés au la- 
minoir produisent, ainsi qu'il vient d'être dit, 
en fer marchand 1800 kil. 

Laméme quantité de mas- 
siots étirés au marteau ne 
produisent en fer marchand 
que 16 à 1700 kilogrammes, 
terme moyen ié5o 

Bénéficeauprofîtdulaminoir i^o kil. 
4S. ' ^6 

L 
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En évaluant la houille au prix moyen de 
s6 francs 40 centimes les 1000 kilogrammes, 
et le fer à 600 fr. aussi les 1000 kilogrammes, 
OD trouvera, au profit du laminoir, 129 fr. 
60 centimes sur l'affinage de 2400 kilogrammes 
de fonte, savoir: 

1 5oo kilogrammes houille, à 26 fr. 40 cent, 
les 1000 kilogrammes 89 fr. 60 c. 

1 5o kilogrammes fer, à 600 fr. 
les 1000 kilogrammes 90 

Total 1 29 fr. 60 c. 



Ancien procédé. 



■ 



Pour affiner au charbon de bois , suivant 
le procédé généralement usité, 3400 kilog. de 
fonte, on consomme 23 mètres 84 décimètres 
(672 pieds cubes) de charbon, et on obtient 
1600 kilog. de fer marchand. 

En prenant le terme moyen du pris des 
charbons de bois employés dans les Ibrges de 
l'empire, on ne peut en évaluer le mètre cube 
à moins de 9 francs 70 centimes , ce qui porte 
la dépense de ce combustible, pour la fabrica- 
tionde 1600 kilog. de fer, à 323 fr. 42 cent. 
. U est raaintenaut facile de juger de l'avan- 
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tage du nouveau procédé sur celui que l'on 
suit généralement. 

En comparant la dépense dit fer affiné à la 
houille et étiré au marteau avec celle qu'occa- 
sionne l'affinageau charbon de bois, ou trouve 
sur l'affinage de 2400 kilog. de fonte un bé- 
néfice de 121 fr. 42 cent, au ppolit de la nou- 
velle méthode; et si on fait ce(fe comparaison 
avec le fer affiné également à la houille et étiré 
au laminoir, la différence au profit du nou- 
veau procédé est de 261 fr. 3 cent. 

En effet , 2400 kilogrammes de fonte affinée 
au charbon de bois emploient, comme je viens 
de le dire, 23 mètres 84 décimètres cubes 
de charbon de bois, qni, à raison de tj francs 
60 centimes le mètre cube, donnent une somme 
de 223 fr. 43 c. 

Pour affiner la même quantité 
h la honille et étirer le fer au mar- 
teau , on consomme Sooo kilog. 
de houille qui, à 26 fr. 40 cent, 
les 1000 kilogrammes, donnent 
une somme de i32 
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Différence au proSt de la houille. 91 fr. 43 c. 

Si l'on ajoute à cette somme 
5o kilog. de fer que ce procédé 

ï6* 
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donne de plus que l'ancien , et ce 
àraisondeôoofr. lesioookil-.ci. 3o 



On aura efiectivement, ainsi 
que je l'ai dit 121 fr. 43 c. 

au profit de l'affinage du fer par la houille , et 
en employant seulement le marteau. 

Il a é\.é démontre que le laminoir avait un 
avantage de 139 fr. 60 cent, sur le marteau. En 
réunissant donc ces deux sommes, la diffé- 
rence du nouveau avec l'ancien procédé dans 
l'affinage de 2400 kilogrammes de fonte sera, 
comme il vient d'être dit, de 35i fr. 2 cent. 

En adoptant ce nouveau procédé, le pris 
du fer pourra diminuer de 100 fr. par 1000 
kilogrammes, en offrant encore aux maîtres 
de forges un bénéfice beaucoup plus considé- 
rable que celui qu'ils obtiennent par la m.ë- 
thode actuelle; alors on obtiendra ce métal, si 
nécessaire à l'agriculture, à la guerre, à la 
marine et à tous les arts, à un pris tel que 
la concurrence des fers étrangers ne sera plus 
à craindre pour nos forges. 
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Sur l'emploi des bœufs au service desmachiri 
à moletles. 

L'auteur du Mémoire qu'on va lire est 1 
Guenyveau, ingénieur au corps impérial deçt] 
inioesj à qui l'on doit l'excellent Essai sur I9 
science des machines^ dont nous avons donné 
un extrait étendu , tome 44 , page 1 1 3 de nos 
Annales. 

J-'usage des machines à raclettes est g^né- 
Tal dans toutes les mines, ainsi que dans tous 
les pays; lorsqu'on les emploieàéleverleseaux 

les minerais , il faut souvent un grand nom^ 
bre de chevaux pour suffire à l'extraction jour- 
nalière. Quoique l'on ne choississe pas , pour 
ce travail pénible, les meilleurs chevaux de 
trait , et que la faculté de se servir de ceux qui 
sont aveugles diminue le prix d'achat , il faut 
cependant faire une dépense assez considérable 
pour monter le service d'une exploitation un 
peu importante. Il y en ^plusieurs dans le dé- 
partement de la Loire, pour lesquelles trente 
chevaux suffisent à peine à l'épuisement et k 
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l'extractioB journalière^ d'autres n'en ont qiu 
dix ou douze , et quelques autres, plus petites, 
trois ou quatre. En général , les clievaux ne ré- 
sistent pas très-long- temps au travail des ma- 
chines , sur-tout lorsqu'on tirebeaucoupd'eau, 
et il n'est pas rare d'en voir périr un grand 
nombre pendant les chaleurs de l'été. Cela 
tient, à la vérité, en ^ande partie, à ce qu'on 
ne se sert pas toujours de bons chevaux, et 
sur-tout àce qu'on les fait marcher au grand 
trot , au lieu de les laisser aller au pas comme 
les chevaux de rouhers. Cependant l'achat des 
chevaux et leur fréquent renouvelleuient sont 
toujours des sources d'une grande dépense à 
laquelle il faut ajouter celle , beaucoup plu« 
considérable, qui résulte de la nourriture et 
du pansement de ces animaux. Le foin qu'on 
leur donne n'est pas ordinairement fort cher, 
mais l'avoine et le son coûfeut beaucoup, Jors- 
i]ue le pays ne produit que peu de grain, et 
c'est le cas où se trouvent iea parties du dé- 
partement delà Loire qui renferment les minca 
de houille. 

On estime communément <juechaque che- 
val employé aux machines. à molettes ou 
bien aux transportsde la houille sur des char- 
Tettes, coûte annaelkment neuf cents francs^ 
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résultat conforme à celui qu'à iadiqu^ M. H^t 
ricartde Thury, pour les houillères de Litry. 

Toutes les exploitalions qui donnent lieu à , 
une extraction considérable , ou qui se font 4 
une grande profondeur , seront bientôt pour- | 
vues de machines à vapeur de rotation , dont j 
les avantages soqt chaque jour mieux sentÎBj, 
et qui présentent sans contredit le meilleur j 
moyen de diminuer les dépenses d'extractioa I 
çtd'f^puiseraentdont j'ai parlé ; mais un grantj j 
nombre de houillères , et principalement celle{| 
des environs de Saint-Etienne, ne sont poiat j 
assez riches ; leurs débouchés ne sont poiçÇ J 
^ssez assurés ni assez avantageux pour qu^j"! 
l'on puisse faire les frais de machines à va-t I 
leur , et c'est pour cette classe d'exploitations 1 
:ue j'ai cherché à reconnaître si l'on ne poufr ] 
rait pas susbtituerlesAa;;//5, dont on se sert dana j 
le pays pour les travaux de l'agriculture et Içj^ \ 
transports , aux chevaux employés jusqu'ic^ J 
Çiclusivement à mouvoir les machines à mçh \ 
Jettes. I 

Les avantages qui me frappèrent d'abord 
consistent dans la différence des dépenses an- 
nuelles relatives à la nourriture des boeufs, 
comparées à celles des chenaux , de la durée 
des premiers , et sur-tout de ce que , lorsqu'il 
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leur arrive qnelqu'actideat qui les empêche 'd 
marcher, le propriétaire peut les engraisser et 
s'en dëfaire sans perte. Je ne croyais pas toa- 
tefois pouvoir obtenir du bœuf autant de tra- 
vail, ou d'efl'et nlile journalier, quedu chavaJ, 
à cause de la lenteur ordinaire de sa marche. ■ 
Malgré cet inconvénient , je ne doutais point 
qu'il ne restât encore beaucoup de motifs de 
préférence pour les bœufs; mais j'ai été sin- 
gulièrement confirmé dans mon opinion par 
la lecture d'un Mémoire inséré dans le tome 
43 , page 310, des Annales des Arts et Manu^ 
factures. L'auteur affirme, d'après une longue 
expérience , que pour les labourages et les 
transports sur les charrettes les bœufs sont 
aussi profitables que les chevaux , qu'ils peu- 
vent êtres attelés comme eux , qu'ils sont aussi 
dociles , et que leur emploi procure une grande 
écouomie. On ne lira pas sans intérêt (dans le 
Mémoire cité ) les détails dans lesquels il en- 
tre sur la nourriture des bêtes à cornes , leurs 
divers avantages , etc. 

Pour bien juger de l'économie que l'on peut 
obtenir en remplaçant les chevaux par des 
bœufs , il faut comparer ensemble les dépenses 
et les effets produits par chacune de ces es-' 
pèces d'animaux . et examiner ensoite queltt' 
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sont les changemens qu'il convient de faird I 
aux machines actuellement en usage pour le» ■ 
rendre propres à être mues par des bœuFs , 
sans cesser de produire l'effet journalier qu'on 
en attend. 

1°. Examen de la dépense annuelle. ^ 

Les bœufs , beaucoup moins difficiles pout ■ 
leur Dourriture que les chevaux, se contentent 
de fourrages de médiocre qualité j en hiver j 
on peut leur donner diverses espèces de ra- 
cines , etc. Dans le département de la Loire , 
une paire de bœufs consomme journellement 
environ 25 kilogrammes de foin et deux pico- 
tins d'avoine , ou bien seulement 36 kilogr. 
Se foin sans avoine. Le ferrage coûte 8 fr. , et 
peut durer trois mois. On peut évaluer la 
somme de ces consommations à une dépense 
annuelle de 600 fr. pour une paire de bœufs. 

Ces frais ne sont que les deux tiers de ceux 
occasionnés par un seul cheval , ou le tiers de 
ce que coi' tent la nourriture et le pansement de 
deux chevaux. 

Le déchet de valeur qui a lieu sur les che- 
vaux , tant à cause de l'augmentation de l'âge, 
que parce que le travail des machines les ruine 
promptement, est nul sur les bœufs j il paraît 
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mêmeque ces animaux sont plus prompteiB 
engraissés cjuand ils ont travaillé long-temps. 
Les prix d'achat des chevaux et des bœufs 
peuvent être regardés comme équivalens, lorsr 
qu'il s'agit des chevaux que l'on emploie ordi- 
nairement au service des machines. Toutes 
ces observations me paraissent suffire pour 
mettre hors de doute qu'il y a une économie 
d'environ deux tiers a. remplacer des chevaux 
par un même nombre de bœufs. 

2". Comparaison des effets journaliers quq 
. l'on peut obtenir des chei^aux et des bcei^s. - 

, J'ai rapporté, page 284 de mon Esstfi sur 
la sciences des machines ^ les résultats d'un 
grand nombre d'observations sur les effets des 
îoachines à molettes mues par des chevaux; 
j'ai remarqué qu'en général on faisait prendre 
au moteur une vitesse beaucoup trop grande 
pour en obtenir tout l'effet qu'il est capable d^ 
produire. Les chevaux employés à l'extracr 
tion de la houille produisent un effet utile jou^ 
Italier représenté par iSoo kilogrammes élevés 
à 1000 mètres de hauteur , pour chacun d'eux. 
Ou peut croire que, attendu ces circops- 
4iUicet qui ne sont pas iavorables au travail des 
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ctevaus , les bœufs , malgré leur lenteur habi- 
tuelle , ne produisent pas journellement un 
effet beaucoup moindre qu'un pareil nojnbre 
de chevaux. Il faudra seulemejit leur donner 
plus de temps pour produire le même effet et 
les faire travailler , par cette raison , pendant 
neuf ou dix heures chaque jour, en deux postes 
égaux , ainsi qu'on le fait .pour ceux attelés 
aux charrettes. Dans cette supposition , il y 
aura, comme je l'ai dit, une économie des deux 
tiers de la dépense aimuelle des chevaux, et en 
outre tous les avantages dont il a été question ; 
mais si, par quelque cause que l'on ne peut dé- 
couvrir d'avance, l'économie n'était que de 
f{ioitié de la dépense actuelle , ce serait encore 
objet très-important. Les exploitations qui 
'-^t 2, 3 ou 4 chevaux trouveraient dans le 
changement proposé un bénéfice réel de poo, 
i35o, r8ûo fr. ,qui ne peut être négligé par au- 
cun entrepreneur de mines soigneux de ses in^ 
téréts. Dans le département de la Loire , le» 
exploitaas pourraient trouver dans l'emploi des 
bœufs l'avantage parliculier de faire faire le 
service des machines à moletles par entreprise, 
ce qui conviendrait également à l'agriculteur, 
dont les bêtes ne travaillent pas souvent pen- 
dajt l'hiTcr^'un y trouverait une grande di- 
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minutioa de soins et de surveillance sur Wii 
objet important, l'autre un emploi des four- 
rages qu'il recueille , des domestiques que la 
culture l'oblige d'aroîr sans les occuper dans 
tous les temj>s. 

3". Moyens d'employer les bœufs à moui^oir 
les machines à molettes. 



Les machines à molettes, telles que celles 
que l'on appelle à téte-àe-loup , dans le dépar- 
tement delà Loire, peuvent être mues par des 
bœufs, sans qu'il soit nécessaire d'y faire au- 
cun changement : on peut atteler ces animaux 
à la manière des chevaux ; mais comme il 
faudrait en celachanger les habitudes actuellea, 
on peut également se servir du joug et de la 
méthode ordinaire de les faire tirer. On peut 
être assuré que les bœufs s'accoutumeront ea 
peu de temps à ce travail , et qu'ils seront aussi 
dociles que les chevaux dont on se sert actuel- 
lement. 

La lenteur avec laquelle les boeufs marchent 
ordinairement peut avoir quelques inconvé- 
niens, sur-tout dans les exploitations où lejour 
et la nuit sont employés à extraire du minerai 
ou de l'eau. Il est certain que dans un cas sem- 
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blablcj une machine mue par des bœufs pour- 
rait ne par produire , à beaucoup près , le même 
effet qu'avec des chevaux. Il se présente plu- 
sieurs moyens de surmonter cette difficulté : 
je vais les indiquer tous , parce qu'ils ont des 
avantages relatifs aux circonstances dans les- 
quelles on les emploie. 

Si le poids des tonnes remplies n'est pas bien 
fort par rapport à la force motrice que l'on 
veut employer, et si le diamètre du puits per- 
met d'augmenter la capacité de ces tonnes , oa 
prendra ce dernier parti; il en résultera une 
accélération dans le travail, qui compensera 
les effets de la lenteur des bœufs employés 
comme moteurs. 

Quand ce moyen ne pourra être mis en pra- 
tique, on augmentera le diamètre du tambour 
sur lequel la corde s'enroule , en garnissant la 
surface avec des planches ou de toute autre 
manière; ce changement donnera une augmen- 
tation de vitesse pour les tonnes qui montent 
ou descendent, et l'on sera maître de la porter 
au point où elle sera la même qu'elle était lors- 
que le mouvement provenait du travail des 
chevaux. 

On trouvera que /il longueur du rayon da 
. .tambour qui satisfera à cette condition , es£ 
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égale au produit à» la vitesse des chefaux 
attelés à la mizc/i/ne, c'est-à-dire celledercx- 
Ircmité du levier ou de la barre, par le rayon 
du tambour, tel qu'il est lorsqu'on emploie les 
chevaux , divisé par la différence de la vitesse 
dont il vient d'être question , et de celle que 
prendront lesbœufs lorsqu'ils seront attelés. 

Cette différence peut être de deux mètres 
^parseconde)jSiles chevaux élaîent employas 
au trot ; et dans la supposition d'im tambour 
de quatre mètres de diamètre, il faudra por- 
ter l'augmentation jusqu'à ce qu'il ait six 
mètres , pour que la vitesse des tonnes reste la 
même. II peut être utile d'observer ici que la 
longueur du câble ne subissant aucun change- 
ment, la hauteur du tambour pourra recevoir 
une diminution utile dans quelques circon- 
stances, et principalement lorsque le toit qui re- 
couvre la machine n'est pas très-élevé. 

Quand on substituera des bœufsaux chevaux 
sans faire aucun changement à la machine, il 
en résultera que pour produire le même effet 
il faudra employer un temps considérable, 
peut-être double ou triple ; mais il pourra bien 
arriver aussi qu'on ne soit pas obligé d'atteler 
à-la-fois autant de bœufs que l'on ('tait dans 
l'usage de mettre de chevaux; et si le travail 
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nécessaire à l'exploitation peut être également 
fait dans la Journt'e, on Iroupcra dans le chan- 
gement propose l'avantage de diminuer lê 
nombre des animaux employés au service de 
la machine. 

Lorsqu'on augmentera , en suivant les don- 
nées précédentes, le diamètre du tambour , 
c'est-à-dire le levier de la résistance , aGn 
d'obtenir une plus grande vitesse, il sera né- 
cessaire , dans quelques circonstances, d'at- 
teler easembleun plus grand nombrede bœufs 
qu'il n'y avait de chevaux auparavant j mais 
comme les premiers travaillent beaucoup plus 
long-temps dans chaque journée que les che- 
vaux, on n'aura pas besoin d'avoir plus de 
bœufsdans son écurie qu'il n'y avait des autres ; 
souvent même il en faudra moins. Au lieu 
d'avoir plusieurs relais de chevaux travaillant 
successivement, on attelera toujours lesmémes 
boeufs , en les laissant reposer au milieu de 
la journée , ou bien on aura seulement deux 
relais. 

L'expérience fera bien facilement connaître 
quel est le nombre de bœufs qu'il faut atteler 
à une machine à molettes; cependant si l'on 
roulait le calculer , cela serait sans di/Kculté. 

La résistance moyenne que le moteur doit 
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' du poids de 



Burtnonfer se comp 
tonne remplie, que Ton connaît toujours exac- 
tement ; 2" de la moitié du poids du câble. En 
effet , quoiquele moteur soit obligé d'élever au 
commencement du mouvement tout le poids 
de la corde avec celui delà tonne pleine, il est 
évident que celte charge diminue successive- 
ment , et que la moyenne est la moitié du poids 
total. Il peut arriver même que le poids de la 
tonne vide qui descend , et celui du câble qui 
la soutient , deviennent plus considérables que 
celui de la tonne pleine qui monte : dans ce cas, 
]e moteur n'a plus rien à faire, et il est à 
craindre qu'il prenne une vitesse dont il pour- 
rait résulter des accidens graves. On peut re- 
médier a cet inconvénient, soit en combinant 
les poids des tonnes, de manière que les cir- 
constances précédemment indiquées n'aient 
jamais lieu , et si cela n'est pas possible , on 
augmente la résistance en accrochant à la 
machine un traîneau chargé de pierres, lors- 
que celle-ci tend à prendre une trop grande 
vitesse. Un moyen encore préférable , c'est de 
munir la machine d'un frein semblable à celui 
des machines à vapeur de rotation. .7e remar- 
querai ici , puisqu'il est question de cet objet , 
flue les machines dans lesquelles la corde s'en- 
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roule sur des cûaea doat les diamèlres sont 
bien combinés, ne prcsenlent point rinconvé- 
nieal dont il s'agit. 

3". Les frotteraens et les résistances prove- 
nant de la roideur des cordes, peuvent être 
évalués à raison de lO, i5 ou 20 kilogrammes 
appliqués à l'extrémité du levier du moteur, 
suivant la grandeur des machines , etc. 

Pour trouver la résistance totale , il faut 
multiplier les deux prem,iers éiémens par le 
rapport du rayon du tambour au levier da 
moteur; ajouter la troisième résistance due 
aux froftemens, c'est-à-dire 10, i5, ou 20 ki- 
logrammes. Maintenant on déduira facile- 
_^ent la quantité de bœufs ou de chevaux qu'il 
kut atteler ensemble pourvaincrela résistance 
lealculée, en divisant celte quantité par 80 ki- 
logrammes, que l'on peut regarder comme l'ex- 
tression de l'efi'ort moyen que font ces ani- 
naux en prenant leur vitesse accoulumée. 
Si l'on avait besoin d'une machine qui pro- 
tduisît une grande vitesse , il faudrait faire 
Lusagedes engrenages; on placeraitle tambour 
let le levier du moteur sur des arbres différens. 
Celui que le moteur fait tourner immédiate- 
ment porterait une roue dentée, en fonte de 
fer , qui engrènerait avec une autre roue dentée 
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fixée au tambour ou à soa axe ; celle-ci aurait 
UD nombre de dents moindre que la précédente, 
el par le rapport des leviers combinés avec le 
nombre des dents de chaque roue , on obtien- 
drait telle vitesse qu'on voudrait. Je ne m'ar- 
réleraî pas davantage à cet objet qui ne pré- 
sente aucune difficulté ;d'ailleurs, jecrois qu'il 
sera bien rare d'avoir besoin du secours des 
roues dentées. 

L'emploi des bœufs au service des machines 
à molettes me paraît avantageux dans toutes 
les hypothèses. 11 ne présente aucun inconvé- 
nient qu'il ne soit facile de faire disparaître 
par les moyens les plus simples; je crois 
donc devoir engager les esploitans du dépar- 
tement de la Loire à essayer ce changement, 
sur-tout dans les mines où ils n'emploient pafr ■ 
plus de sis ou huit chevaux. 
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Description de deux brecefs dont la durée est 
expirée , et (jui avaient élé accordés , le pre- 
mier à M. Chailloldeprusse , de Paris , 
pour la fabrication du blanc de céruse , et 
le second, à M. Casaurane de Saint-Paul, 
pour le même blanc , façon de Hollande. 

Nous avons publié , tom. I" , VITet XXXTV 

de nos Annales, diffprenles méthodes pour 

la fabricalion de la céruse; il est bon de se re- 

Lporter à ces articles, afin de mieux juger des 

jsrocédés suivans : 

« Tl faut, dit M. Chaillotdeprusse, pré- 
parer d'abord des étuves en manière de serres 
haudes , c'est-à-dire former en maçonnerie 
tane voiïte surbaissée, de six pieds de large sur 
Pun pied d'élévation , ce qui formera un con- 
duit de chaleur. Cette construction doit être 
faite en briques ; on peut réunir deux , trois 
ou quatre conduits de ce genre, reia dépend 
I du plus ou du moins de blanc que l'on veut faire. 
Ces conduits de chaleur seront alimentés 
par un poêle qui sera placé au centre. 

Au-dessus de ces conduits, on formera des 
r. caissons qui auront la même longueur et la 
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six pieds. La base qui posera sur la voûte sera 
eu briques ; on élèvera sur les côtés des petits 
murs d'appui à la hauteur de quatre pieds , et 
on leur donnera un pied d'épaisseur. Ces cais- 
sons ainsi construits serviront comme on le 
dira ci-après. 

Pour faire le blanc de céruse , on prend des 
pois de grès de forme obloague , avec des sup- 
ports sur les côtés , et avant aux deux tiers de 
leur profondeur une grille de même matière 
que les pots. 

On posera sur ces grilles des lames de plomb 
de deux lignes d'épaisseur , à la distance de 
quatre lignes de l'une à l'autre , afin que l'éva- 
poralion ne soit pas interceptée. 

Cette opération faite , on prend du fort vi- 
naigre bouillant , dans lequel on aura dissout 
du vitriol romain; sur deux pintes de vi- 
naigre on met deux onces de vitriol, et on 
verse re mélange sur le plomb. 11 faut observer 
que le vinaigre ne doit pas être en assez grande 
quantité dans chaque pot pour monter jusqu'à 
la grille et toucher le plomb, mais qu'il doit 
en rester éloigné de deux pouces. 

On couvre ensuite le pot de son couvercle et 
ou le bouche bien hermétiquement. 
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Après cela on dépose les pots dans les encais- 
semens indiqués ci-dessus, autant qu'ils pour- 
ront en contenir , en y joignant six pouces de 
tan dessous, autant entre les pots, et dix-huit 
pouces par-dessus, afin que la cbaleur soit bien 
concentrée ; on aura soin d'alimenler le poêle 
de manière que la température soit maintenue 
à vingt degrés. 

On laisse les pots un mois dans cette cha- 
leur , au bout du mois on les retire des encais- 
semens , et on a soin que le blanc qui s'est 
formé resie toujours liquide. 

On prend ensuite de la craie de Champagne 
(toutes les craies n'étant pas bonnes pour cette 
opération ) bien blanche , bien fine et très- 
lourde ; on la cassera par petits morceaux le 
plus menu qu'il sera possible , pour choisir 
les parties où il n'y aura pas de rouille ni 
d'autres corps étrangers qui pourraient ternir 
le blanc ; ensuite on la passera au moulia 
pour la pulvériser. 

On infusera tonte cette poudre dans des 
ctives pleines d'eau bien limpide, pour la laver. 
Il faudra avoir soin deia laisser déposer et ne 
prendre que la superficie. Chaque fois qu'on 
voudra la laver, on doit le faire sept fois et 
même plus si les circonstances l'exigent. 
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Après celle op^ratiou on laissera bien res- 
suyer le blaac jusqu'à ce qu'il soit iormé en 
pâte; alors on mettra deux tiers de blanc de 
plomb et un tiers de blanc de craie bien épurécj 
on mêlera le tout ensemble pour n'en faire 
qu'un ; ensuite on passera le tout dans un 
moulin , pour le bien broyer ; on lave une se- 
conde fois toute cette matière, pour la blanchir; 
puis on la laisse dans des cuves bien couvertes , 
afin que la poussière n'y pénètre pas , el on ne 
doit découvrir les cuves que quand le blanc est 
formé en pâte épaisse. Alors on le met dans 
des moules où on le fait entrer eu le pressant ; 
ensuite on met les moules sur des planches 
dans des pièces fermant étuves. 

Ce blanc doit y rester un mois afin d'y 
durcir; car plus le blanc de céruse est vieux 
fabriqué, plus il est beau. » 

Voici les procédés indiqués par M. Casau- 
rane de Saint-Paul ; 

Matières premières et travaux d'exploitation, 

«Ces matières sont, 1" l'albâtre qui se trouve 
dans les cantons de Torigny, Damar et Ca- 
nelin , aux environs de Lagny , déparlement 
de Seine-et-Marne ; 

3°. L'eau de la fontaine sise au marché 
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I-agoy, dont la qualitiî est reconnue supé- 
rieure pour cette fabrication ; 

3". La craie de Champagne ; 

4°. Le blanc de plomb ; 

5". Du sel commun , de la potasse et de U 
soude. 

Travaux d'exploitation. 

Il faut cuire les pierres d'albâtre jusqu'à 
cîJcination suffisante pour qu'elles se rédui- 
sent en poudre dans l'eau j 

Battre la craie de Champagne jusqu'à cç 
qu'elle soit en poudre ; 

IJeltreralbàtre et la craie en quantités égales 
dans des cuviers contenant de deux à quatre 
milliers de matière ; 
, Remuer souvent ces terres à bras et à la 

Pelle , pour les tenir bien délayées dans l'eau 
es cuviers; 
EciimersouTentlescuviers pour en séparer les 
tatiéreshctérogènes et légères qui surnagent. 
Quand Yécumage est terminé , ce qui arrive 
en huit ou quinze jours, il faut faire écouler, 
autant qu'il est possible, l'eau des cuves pay 
^^ robinet; on retire ensuite les matières pour 
les passer par des tamis fins , et on rejette tout 
ce qui n'y passe pas. 
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Les lerres aîusi passées sont jetées dans une 
autre cuve bien propre; on y met une nou- 
velle eau ; on y rëpète les opéralîons déjà faites 
dans les premiers cuviers ; et après cinq ou 
Six jours on vide les matières égouttées dans 
des vanettes d'osier, où elles s'égouttent encore 
pendant six à sept autres jours. 

Alors on vide ces î'aniîW^j dans des séchoirs, 
où les matières acquièrent une qualité d'autant 
meilleure qu'on les y laisse plus long-temps j 
c'est pourquoi il y a en réserve dans la fabrique 
de Lagny une grande quantité d'albâtre et de 
craie préparée par les procédés que j'ai ex- 
pliqués. 

Il ne reste, après ces préparations principales, 
qu'à faire l'emploi des terres avec un tiers ou 
«ne moitié de blane de plomb, plus ou moins, 
suivant le glacé qu'on veut donner à l'ensemble 
qui constilue ta céruse. 

On y procède de la manière suivante : 
On délaie dans l'eau les terres qui ont se'- 
)Ourné au séchoir , on les y lave dans des cuves 
plus petites que les premières et ne contenant 
tout au plus qu'un millier de livres de matière 
avec une eau ou il entre du sel commun , de la 
•potasse et de la soude , pour les épurer entière- 
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Cette eau exige communément pour une 
cuvée environ vingt livres de chacune de ces 
matières , et quelquefois il faut répéter le la- 
vage avec une seconde eau, si on remarque 
que la première n'a pas produit l'effet desirë. 
■- Quand l'albâtre et la craie ont ainsi reçu 
Heur préparation finale , on les repasse par 
deux tamis; l'un de laine, l'autre de soie et 
très-fin. 

■ Alors elles soift prêtes à s'unir avec leblanO 
de plomb. Celui-ci, pour êlre employé utile- 
ment, doit être relire de bon plomb par les va- 
peurs du vinaigre ; ce qui se fait dans des pots 
de grès bien hermétiquement fermes. 

Ti doit être moulu, passé à des tamis très- 
fins , et réuni dans cet état aux terres, comme 
il est expliqué ci-dessus. 

Quand le mélange est fait, on jette la pâte 
fiSans des petits moules de fer-blanc, faits en 
p forme de pain de sucre, contenantune livre en- 
i vironet demie de matière; t>ussifûtqnelapâtea 
Lpris la forme du moule , on l'en retire et on 1% 
I met sécher sur des planches. Dès qu'elle est 
I ■Sèche on peut l'employer. » 
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Description d'un brevet expiré i}u'avait ob- 
tenu M. Brun , de Paris, pour un alliage 
méiaUique propre à faire des jetons , 4Ç'( — 
>■ médailles f etc. ^ttl 

Cet alliage est composé d'argent , de cai^me^ 
jaune et rouge, et d'élain (in, auxquels on 
ajoute du borax pour en accclérer la fusioti. 

En variant les quantités de ces métaux on 
oblient un alliage plus ou moins ductile, et 
propre à prendre diverses empreintes sous le 
balancier. On pourrait en iaire un signe d'é- 
change qui , mis à un poids et à un litre dé- 
terminés , serait préférable , dans tous les cas, 
à ces billets de caisses particulières qui n'ont 
ni valeur intrinsèque, ni garantie. 

A cet article l'éditeur des brevets , M. Mo- 
lard , ajoute les observations suivantes : 

« M. Léonard Tourna a communiqué au 
gouvernement un alliage métallique , ou si- 
milor , composé d'une livre de cuivre rosette , 
deux onces de laiton jaune, et de trois onces 
de zinc purgé , c'est-à-dire provenant d'une 
première fusion qu'on lui a fait éprouver sur 
une feuille de tôle inclinée de manière que le 
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zinc puisse couler à mesure qu'il se fond , et 
se séparer aiosi de la partie oxidée ou autres 
malières étrangères qu'il pourrait contenir. 

Pour amalgamer ces difU-reutes matières oa 
commeoce par foudre la rosette dans un creu- 
set, ensuite on y jette le laiton, en remuant 
arec un bout de bois blanc j la fusion de ce» 
deux matières étant faite, on ajoute la dose 
du zinc et on continue à remuer avec le même 
bâton, jusqu'à ce que la fusion soit en élat 
d'être coulée; à cet instant on projette sur le 
creuset une poignée de salpêtre , ensuite on 
coule dans ua moule en sable , ou dans une 
lingotière de fer qu'on a fait chauffer d'avance. 
Ce similor est ductile et malléable , au point 
[qu'on peut l'employer k des ouvrages de re- 
[ Ireinte , à la fabrication des bijoux , des boutons, 
il peut également servir aux ornemena 
des pendilles et meubles ; enfin ce métal peut 
litre doré d'or moulu comlue, toutes les cise- 
f jures , avec les deux tiers de la quantité d'oc 
Mu'ou emploie sur le laiton. 

Le même artiste a également communiqué 

|tu gouvernement un alliage imitant l'argent 

«u titre, qui se compose d'une livre d'étain fia 

K'âont on prend d'abord six onces pour les faire 

■fondre dans un creuset qu'on chauffe jusqu'au 
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rouge ; ensuite on prend deux onces de ma- 
tière de cloches concassée par petits morceaux 
de la grosseur d'une Jenlille, qu'on jette par 
petite quantité à-la-fois dans l'étain fundu; on 
remue avec une verge de fer jusqu'à parfaite 
fusion; alors on ajoute le reste de l'étain , qu'on 
a eu soin de faire fondre à part dans une 
cuiller de fer, et qu'on verse peu-à-peu dans 
le creuset, toujours en remuant le bain jusqu'à 
ce que l'amalgame soit bien fait , puis on coule 
dans des moules en sable ou en cuivre. 

Ce métal , dit l'auteur , peut être employé à 
fabriquer des services de table, des planciies 
pour la gravure de la musique et même pour 
des ornemens. 
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Description d'un hrevet expiré y qui avait été 
obtenu par M. Darnal , d'jéîais , pour 
établir des moulins à farine allant par 
machine à vapeur , à l'aide d'un méca- 
nisme particulier. 

Il n'y avait point de moulins en France 
mils par machine à vapeur, lorsqu'en 1779 
M. Darnal en inventa de deux sortes. 

L'un des deux moyens inventé par M. Dar- 
ned consistaità faire tourner les moulins sans le 
secours del'eau , par la seule force de plusieurs 
poidSjContinuellement remontés par la machine 
à feu ; l'autre consistait à faire élever par la 
pompes à feu l'eau d'un réservoir provisionnel , 
et à faire servir continuellement la même 
eau , de manière à pouvoir , à l'aide seule- 
ment d'une petite source et d'une pompe à 
feu , former une chule continuelle d'eau propre 
à faire tourner toutes sortes de moulins dans 
les pays les plus dépourvus de courans , et au 
milieu même des plaines les plus arides. 

EspUcation de la planche double 4yS. 

Quelque prodigieuse que soit la force de la 
machine à vapeur, quelle que soit la quantité 
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d'eau qu'elle peut élever suivant sa grandeur ,1 
le vrai produit n'en est pas moins subordonné, | 
comme dans toute autre machine, à la pro- 
fondeur des puisards ; plus le puisard est 
profond , plus il faut diminuer le diamètre ' 
ou la grosseur de la colonne d'eau à élever, 
■ et se résoudre à en recevoir une moindre j 
«juantité. 

Ce principe établi, on ne sera pas étonné 
qu'on ait si long-temps négligé de construire , 
expressément des machines à feu pour sup- 
pléer à la force des courans , parce que, dans 
les pays qui eu sont dépourvus, les sources ij 
souterraines sont communément profondes 
et peu abondantes, et qu'avec ce double dé- 
savantage, le secours d'une pompe à feu 
devenait et trop limité et trop cher pour être I 
appliqué sans autre invention à l'usage des 
moulins à blé j sur-tout en France, où le ! 
charbon de terre n'est pas, à beaucoup près, 
si commun , ni à aussi bon compte qu'en An- 
gleterre. , 
Pour augmenter à volonté le volume d'eau 1 
à élever, de manière à faire tourner un grand j 
nombre de meules à -la -fois , et à former I 
pour ainsi dire des torrens péreunes là où il j 
ne coule pas même la plus petite fontaine, , 
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M. Darnal a imaginé un roservoir provi- 
sionnel C , C , fort élevé au - dessus de la 
source F, et construit au nivean du terrain 
ou à-peu-près, de manière à être à l'abri deS 
filtratioQS. 

Explication de la planche double 476. 

!.« mêmes lettres indiquent les mêmes 
objets dans les deux planches. 

Le réservoir C , C, une fois rempli d'eao 
par le moyen des machines usitées, ou à ma- 
nège ou à bras , devient le puisard principal 
d'où la pompe à feu élève l'eau pour la porter 
sur un bassin supérieur E, dont la hauteur, 
en partant de son soi jusqu'à la superficie 
ou surface de l'eau du réseiToir provisionnel 
C , C , ne doit être que de seize pieds , ce 
qui permet de donner au corps de pompe H 
le même diamètre ou la même grosseur qu'au 
cylindre I. 

C'est de ce bassin supérieur E que l'eau, 
versant sur les roues G des moulins , se 
rend dans le même réservoir provisionnel 
C, C , d'où elle a été élevée , pour être de 
nouveau remontée sur celui E qui est au- 
dessus , et retomber encore sur les mêmes 
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roues G ; Ja même eau étant continuellement ' 
dans l'action ascendante et descendante, tantût 
soumise aux efforts de la pompe à feu , tantôt j 
exerçant les siens propres sur les roues des I 
moulins , ne peut se corrompre , mais elle 1 
s'évapore aisément ; pour réparer les pertes , ' 
on peut faire servir la même source E, qui 
sert dans l'occasion à remplir entièrement 
le réservoir provîsiunuel C , C , lorsqu'on le 
Tide pour une cause ou une autre. La ma- 
chine à feu elle-même , par le moyen de la ! 
petite pompe L, L, qui élève du puits F ' 
l'eau froide nécessaire pour condenser la 
vapeur pendant le jeu de la machine, peut 
cnlrelenir le réservoir provisionnel C , C 
toujours plein , malgré la plus forte évapo- | 
ration , eu y conduisant par un tuyau l'eaa j 
de condensation ou son superflu. J 

Les roues à augets , où l'eau agît par sa I 
pesanteur , sont préférables aux roues à aubes ' 
contre lesquelles l'eau agît par son courant 
ou par sa chute , et les fait tourner 5 dans 
ce dernier cas , l'eau ne communique à la 
roue frappée que la moitié de sa force ou 
à-peu-près , tandis que dans le premier cas 
l'eau , étant successivement retenue dans les 
tiugets où elle tombe en nappe , agit par son 
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poids , eu sorte que la moitié de l'eau qu'il ' 
faudrait , tombant d'égale hauteur pour faire 
tourner la roue à aubes, suffirait pour fair^ . 
tourner une roue à augets , toutes circon- | 
stances égales d'ailleurs. 

Les roues à pots G sont place'es entre le 
mur qui soutient le bassin supérieur E et 
celui du bâtiment des moulins B ; ces roues 
ne doivent avoir que seize pieds de dia- 
mètre de dehors en dehors , et même il se- 
jrait mieux de ne leur donner que quinze 
pieds; leur largeur d'une jante à l'autre doit 
liêtre de six pieds ; l'arbre M de la roue G 
lu vingt pieds de longueur et trois pieds de dia- 
I mètre , il est de forme ronde et composé de 
'* plusieurs poutres a. cause de sa grosseur j 
> Jil est nécessaire de le garnir de cercles de 
Ifer pour consolider l'assemblage. 

Le bas des roues à pots doit approcher 

de près la surface de l'eau du canal fermé 

) , qui communique au réservoir provisionnel 

fait corps avec lui , mais les roues ne 

Ij^oivent point tremper dans l'eau ; il faut 

Jâonner un espace de quatre à cinq pouces 

'-entre l'eau et Je bas des roues. 

Le rouet N , porté par l'arbre de la roue 
et qui engrène la lanterne fisée sur le pas 
45. 18 
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de la meule , doit avoir dix pieds , et la 

Janteme seize poaces de diamètre ; on pour- 
rait même donner à cette lanterne jusqu'à 
dix-hnit pouces , si la meule était de six 
pieds de diamètre. 

La largeur du canal D doit être de sept 
pieds six pouces ; l'un des deux mars laté< 
raux O du canal , qui touche le bâtiment 
des moulins, peut avoir un pied six pouces, 
ou seulement Un pied d épaisseur; celui P 
du oôté du bassin supérieur doit avoir trois 
pieds six pouces d'e'paisseur ; celui P du côté 
du bassin supérieur doit avoir Irois pieds six 
pouces d'épaisseur , à cause des piliers R , 
nui supportent les tourillons des arbres des 
roues, et qui avancent de trois pieds vers le 
canal de la roue, à partir du mur du bassin 
supérieur. 

La distance entre le mur du bâtiment des 
moulins B et celui du bassin supérieur E sera 
donc en totalité de douze pieds six pouces. 

M. Darnal connaît les moulins établis en 
Angleterre par MM. Watt et Boulton , et ceux 
qui ont été construits sur les mêmes prin- 
cipes, à Paris , par MM. Perrier frères , et 
qui paraissent au premier abord d'un usage 
plus économique , parce que la macl 
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vapeur qu'on y applique exerce immédiate- 
ment sa force sur le premier mobile des 
moulins, et qu'ainsi dégagée de la résistance 
qu'occasionnent dans les moulins de M. Darnal 
les pislons des pompes , il n'est pas nécessaire 
d'employer des machines à vapeur aussi 
grandes pour imprimer le mouvement à un 
nombre de meules déterminé , que si on 
les faisait tourner par le moyen de l'eau éle- 
vée par les pompes; mais il représente à ce 
sujet, que lorsqu'il s'agit d'un grand établis- 
sement , composé , par exemple, de dix-huit 
à vingt meules tournant continuellement pour 
suffire à la consommation d'une grande ville, 
une seule machine à vapeur de la grandeur con- 
venable pourrait les fairetourner suivant la mé- 
thode de M. Darnal, tandis qu'il faudrait quatre 
machines d'après le syslême de MM. Watt 
et Bonlfon , attendu qu'il serait imprudent 
de faire tourner plus de cinq à six meules 
à-la-fois par une seule machine. Il faudrait 
donc quatre fourneaux, ou quatre feux; en 
même temps un plus grand espace combiné 
de terrain pour tous les bâtimens ; et dès-lors 
quelle économie y Irouvera-t-ou ? il n'y aura 
que plus d'embarras. Car pourrait-on croire 
que quatre foiyueaux allumés, quoique beau- 
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coup plus petits , ne consommassent point 
autant de combustible qu'un seul fourneaa 
d'une machine quadruple. 

Faut-il au contraire faire un petit établis- 
sement composé seulement de quatre meules, 
pour une petite ville? Si on veut qu'elles tra- 
vaillent sans interruption , il faut non-seu- 
lement construire une seconde machine à 
vapeur de rechange, comme cela se pratique 
dans tout établissement de machine à feu, 
mais il faut en même temps construire un 
double équipage de tournant adapté à celte 
machine , et un second bâtiment pour les 
contenir ; parce qu'on ne peut , sans un plus 
grand inconvénient encore , suivant la mé- 
thode de MM. Watt et Boulton , faire mou- 
voir successivement les mêmes meules par 
deux différentes machines à vapeur j au lieu 
qu'en suivant le principe de M. Darnal,quel 
que soit le nombre de pompes à feu qu'on 
établisse , chacune d'elles élève l'eau dans le 
même bassin supérieur qui a été décrit, d'où 
on la fait couler à volonté sur toutes les roues 
à f>odets indifféremment qu'on fait tourner, 
sans s'embarrasser de quelle machine l'eau 
provient. 

Eu second lieu , lorsque toutes les meules 
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jpeçoivent le mouvement d'un seul et même 
înobile, elles ont la même vitesse; mais luus 
les blés ne sont pas de même qualité ; l'un 
est tendre, l'autre très-dur; les boulangers, 
par exemple, mouillent loujours le leur pour 
îe ramolliravant de le moudre , et avoir ainsi 
un son large ; les bourgeois , au contraire , le 
donnent à moudre parfaitement sec, pour que 
le son soit plus menu et que la farine fasse 
plus de service pour le pain de ménage. Ob 
la dureté du blé retarde le mouvement de la 
meule, dans le temps que le blé tendre le 
favorise et l'accélère. Si donc, dans un en- 
semble de meules tournantes, les unes écra- 
sent du blé dur et les autres du blé tendre, 
elles ne vont pas , ni même il ne convient 
pas qu'elles aillent uniformément ; c'est k 
l'habileté du meunier à proportionner la 
vitesse de la meule courante à la qualité du 
grain qu'elle moud , et à la quantité qu'elle 
en peut recevoir. II doit éviter que la meule 
s'empâte lorsqu'elle écrase du blé tendra ou 
humecté; il doit éviter que la farine s'^ 
chauffe lorsque le blé se trouve sec , et poux 
cet effet il faut indispensablemeut que le 
meunier soit le maître absolu de sa meule , 
Bur-lout pour la mouture à la grosse , qià 
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est la plus généralement nsîtée en Fr» 

Mais lorsque toutes les meules recoireot 
directemeat le mouï-ement d'une seule ma- 
chine à Tapeur, elles ont nécessaire ment la 
même vitesse; i) e-st dès -lors impossible au 
meâoier de modérer ou d'accélérer le mon- 
vement d'une meule plus que celai d'une 
autre, à raisoa de la nature du blé qu'elle 
écrase ; et comme d'après celte méthode toutes 
o>ks meules sont poussée» d'une égaie force , 
il doit arriver que celles qui , par ta qualité 
du grain j éprouvent moins de résistasoe, 
devancent instantanément celles qui en éprou- 
vent plus , ce qui occasionne des contre-coup* 
réitérés à tout instant , qui font darder les 
rouets, usent la denture du rouage , produi- 
sent de la mauvaise farine. 

Nous conviendrons néanmoins que cet in- 
convénient est modéré dans un établissement 
monté spécialement pour faire de la farine 
qa'on livre au commerce, sur -tout si l'on 
fait usage de la mouture économique , où 
i'bn ne fait d'abord que concasser le grain 
qu'un remoud ensuite jusqu'à trois ou quatre 
■fois ; d'où il résulte qu'il n'y a jamais une 
résistance semblable à celle qu'éprouvent les 
iBieuIes dans la mouture à la grosse ^ù ^ d an» 
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un seul et même moulage , il s'agit d'écraser 
entièrement le blé et de perfectionner la fa- 
rine. Or, pour ce genre, qui est plus géaé- 
jalement pratiqué, il faut que le mevînier 
puisse régler à volonté le mouvement de la 
meule. , 

Çuiconque a vu des machines à vapeur j 
ne pourra disconvenir qu'elles ne soient su- 
jettes à des variations qui dépendent tantôt de 
la qualité du charbon, tantôt de l'inatteutioa 
du chauffeur , tantôt de la saison , tantôt en6o 
de l'obstruction des conduits du fourneau; 
toutes ces circonstances accélèrent ou ralentis- 
sent la marche du volant , dont la course , quoi- 
que déterminée par le régulateur, n'est pas 
égale, ce qui nuit à la mouture , qui demasdf: 
une grande r^ularité dans le mouvement. 

L'invention de M. Damai peut être em- 
ployée au moulina poudre, parce que lapompe 
à feu peut se placer à une distance qui n'oifre 
plus le moindre danger du feu : en effet, l'eau 
élevée par les pompes coulera par un canal 
supérieur jusqu'au lieu où seront les moulins 
à pilons , d'où elle sera recoud uite , par un canal 
inférieHr,ju3qu'au réservoir provisionnel , pour 
servir de nouveau comme dans les moulins à 
farioe. d 

t~ i 
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Description d'an hret^et expiré^ qui aidait été 

m 

obtenu par M. Poiter, pour le blanchiment 
des chiffons et de la pâte propres à faire 
du papier. 

Les moyens dont Tantenr se sert sont les 
tnêmes que ceux que M. Bertholet a si hi«i 
appliques au blanchiment des toiles , en em- 
ployant Tacide muriatique oxigëné avec dfes 
lessives alternatives dans une eau alkaline» 

Les essais de M. Potter avec le savon ont eu 
assez de succès ; mais ce n'est qu'avec le temps 
qu'on pourra décider si le savon mérite la pr^ 
férence sur Teau alkaline. 

Il a reconnu que , quand le chiffon est ré- 
duit en pâte,. c'est le meilleur moment pour 
le tremper dans Tacide et ensuite dans les les*' 
sives alkalines. 
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Description d'un brevet expiré, qui avait été 
obtenu par M. de Croix , de Paris , pour 
fabriquer des bas coupés à la pièce , de la 
même manière que les tailleurs Jont des 






habits. 



On fait sur le mclîer à bas ordinaire des 
*^fpîcofs de toutes couleurs et de toutes matières; 
et le tricot étant prolongé autant qu'on le veut, 
on en fait des bas comme les tailleurs font des 
habillemens. On peut aussi faire les bas sépa- 
rés , seuls , ou par paires , on par deux ou trois 
paires. On coupe ensuite les bas de la longueur 
exigée; les coiiseuses les cousent jusqu'aumol- 
Jet, et ensuite rentrent leurs coutures en dedans 
jusqu'à la largeur du bas de la jambe , alors ce 
qui reste en dehors est rabattu de chaque côté, 
et sert de garniture par derrière le bas , on en 
fait autant au bout des pieds ; lorsque les pieds 
sont usés, on décout le rempli que l'on recout 
uniment, et les bas sont comme neufs, sauf un 
pouce ou deux plus courts. Il faut avoir soin 
d'employer de bonne marchandise , afin que 
la jambe soit toujours bonne. En répétant celte 
opération plusieurs fois on parvient à avoir 
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long-temps de bons bas , et enfin en suivant 
les mêmes procédés , et réservant les remplis 
par derrière , on peut encore faire des petits 
bas d'enfant. 

On peut fabriquer deux bas à-la-fois sur ua 
même métier qui aurait dix-huit pouces de 
large , en ayant soin de faire l'ouvrage un peu 
lâche, parce qu'il est d'une plus longue durée 
qu'un ouvrage serré. On peut aussi faire deux 
paires ensemble sur un métier de quinze à seize 
pouces , mais à côtes et à mailles coulées ; ou 
coupe la pièce par le milieu , ce qui forme la 
paire de bas prise dans une seule largeur de 
métier; ce procédé présente l'avantage que les 
deux bas de cette paire sont de la même force 
étant faits ensemble , au lieu que presque tous 
les bas sont plus forts l'un que l'autre étaot 
faits séparément , ce qui fait que très-souvent 
un bas est plutôt usé que l'autre. Il y a aussi 
un autre avantage ; beaucoup d'oi^riers font 
de mauvaise lisière dans les bas , qui alors 
manquent ti'ès-souvent par les coulures, ce 
que l'on évite en les cousant en dedans et lais- 
sant une maille ou deux en dehors de la cou- 
ture j alors les lisières ne peuvent manquer. 

On peut aussi tailler des bas en travers , 
^■est-à-dire que la longueur du bas sera prise 
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sur la largeur du métier, en les cousant comme 
les autres, et observant de les emmailler j alors 
les bas paraîtront sans couture jusqu'au mol^ 
let, et les bas de la jambe seront doubles , ce 
qui produira la même économie que ceux qui 
sont pris sur la longueur. 

On peut faire tous les bas en long comme 
en travers , soit guillochés , soit à côtes ou sans 
côtes , ou à maille coulée et de toutes sortes de 
dessins , sojt rayés , soit chinés. On peut 
faire usage des métiers de toute jauge, ainsi 
que de la mécanique inventée par M. Sarrazin, 
pour faire des bas à côtes , endroits et envers 
des deux côtés, et faire quatre bas à-la-fois, 
suivant la largeur des métiers ; deux en long 
et deux en travers , en observant de mettre 
autant d'aiguilles dans la mécanique que dans 
le métier , sauf une de moins du côté des 
lisières. 

Ce tricot fait à la mécanique fournil le dou- 
ble, et il est plus joli que le tricot ordinaire. 
On peut faire les mêmes économies et tout ce 
qui est indiqué ci-dessus , eu employant des 
métiers sans mécaniques; on peut aussi faire 
sur les métiers avec celte mécanique des étoffes 
d'une aune à deux aunes , plus ou moins, sui- 
vant les largeurs des métiers , et selon que 
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Inscription d'un brevet expiré , qui avait été 
obtenu par M. Bridet, de Paris , pour les 
moyen de convertir les vidanges des fosses 
d'aisances en une poudre inodore , propre 
à servir d'engrais. 

Les cultivateurs ont regardé de tout temps 
les matières fécales comme pouvant favoriser 
la végétation ; mais cet engrais répand une 
odeur insupportable qui vicie l'air , et peut 
occasionner des maladies pestilenlieiles dans 
les cantons où il est le plus en usage. Il était 
donc indispensable de lui faire subir une pré- 
paration qui en facilitât l'emploi sans danger, 
en rendît le transport , à de grandes distances, 
plus facile et plus économique. 

Considérant d'abord que la partie liquide 
des matières est inutile , ou qu'elle n'ajoute 
rien à la puissance de l'engrais , et qu'elle offre 
le plus grand obstacle à son transport, je m'oc- 
cupai donc des moyens de séparer les liquides 
d'avec les parties solides, en les faisant évapo- 
rer en plein air, dans plusieurs bassins placés 
à la suite les uns des autres. 

Les matières les plus légères s'élèvent à la 
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surface , et à mesure que l'humidité s'ëvaporf , 
elles deviennent plus solides , et, après quelque 
temps de repos dans le premier bassin , elles 
forment une croûte de o" 7 à i mètre d'épais- 
seur. Les matières pesantes se déposent au 
fond du bassin, et les liquides, qui n'ont pas 
été en contact avec l'atmosphère , ^occupent le 
milieu entre les matières pesantes et la croûte 
supérieure. 

Ce premier départ ainsi obtenu dans le pre- 
mier bassin, M. Bridet ht construire un canal 
fermé par une vanne, pour permettre à volonté 
aux liquides de s'épancher dans un premier 
bassin d'épuration , ou une séparation des li- 
quides et des solides s'etfectua de la même 
manière que dans le premier réservoir. Un 
second épanchement eut lieu et une nouvdie 
séparation s'efiectaa dans un second bassin 
d'épurafion , les liquides ainsi clariKés furent 
ensuite épanchés dans uu troisième et dernier 
bassin pour être évaporés. Ce procédé est em- 
ployé à la voirie de Montfaucon. 

Les mêmes moyens sont employés à la voi- 
rie de Versailles ; mais les liquides clarifiés 
sont entraînés par im courant d'eau , deux lois 
par an, aux jours indiqués par l'adminislra- 
tiûnde la police. 
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Après des expériences répétées , M. Bridet 
pensa que le moyeu le plus expéditif d'opéreç 
ladessiccationdc'finitiveélait d'exposer au soleil 
les parties solides ainsi séparées du liquide 
par couches d'une épaisseur moyenne, et de lep 
remuer fréquemment soit à la pelle , soit avec 
une herse tirée par des chevaux ; mais il re- 
connut que la dessiccation ne s'opérait pas com- 
plètement , qu'elle ne suffisait pas d'ailleurs 
pour neutraliser les vapeurs insalubres qui s'ea 
dégageaient encore; alors M. Bridet découvrit 
qu'en faisant succéder la fermentationà la des- 
siccation ou obtenait une matière absolument 
inodore, infiniment plus active par l'opération 
même de la fermentation , et réduite à un si 
petit volume d'engrais utile , que deux septlers 
du poids de deux cent quarante livres , poids 
de marc , suffisent pour fumer un arpent de 
terre, avec plus d'avantage que huit charretées 
de fumier ordinaire. 

Les succès que l'auteur obtint de l'emploi de 
cette poudre sur son propre terrain ledélermi- 
uèrent à former des établissemena en grand j il 
il fit dessécher par les moyens décrits ci-dessus 
une quantité de matières dont il s'agit ; il les 
entassa ensuite par grandes masses sous un 
, YASifi hangjiVj p.erctUur chaque face d'un graod 
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nombre de petiles ourerlures ; les malîèrfs 
ainsi amoncelées jusqu'au toit du hangar s'é- 
cbaufïereat et subirent une fermeu talion qui 
dura pendant plusieurs jours, le volume des 
matières s'affaissait et diminuait en proportion 
de l'éraporatiOD produite par la fermentation, 
La chaleur diminua enfin à un degré suffisant 
pour que l'on pût soumettre les matières à la 
dernière opération. 

Le résultat de celte première expérience a 
toujours été le même dans les élaboratoires 
successifs établis par M. Bridet, et ses pro- 
cédés font l'objet de sa découverte. 

Comme ta matière ainsi préparée doit être 
réduite en poudre pour pouvoir être employée, 
à cause de la petite quantité qui est nécesseiire 
pour chaque arpent , on la soumet a l'action 
d'un moulin pour la broyer, après l'avoir préa- 
lablement fait passer à ta claie pour en distraire 
tous les corps étrangers, et c'est dans cet état 
que la poudre végétative se transporte dans des 
sacs , soit par eau , soit par terre , dans les can- 
tons les plus éloignés des grandes villes. 

Le moulin est formé comme celui qui sert 
à écraser les pommes pour en exprimer le 
cidre j ia meule verticale est en bois , on la fait 
■tourner av?c un cheval dans une auge circu- 



Poudrette végétative. at'g 

laire , dont le fond est pavé en grès ; cette meule 
est armée à la circonférence de lames d'acier 
tranchantes , saillantes de o™ 08 à o™ 1 3 , et es- 
pacées de o™ I o. 

Au moyen de ces lames et du poids de la 
meule, les matières déposées dans l'auge sur 
une hauteur de ©"• 20 sont hachées , remuées 
et broyées au point que soixante boisseaux sont 
réduits en poudre eu moins d'une demi-heure. 
On broie aussi ces matières avec les battes, 
mais les frais de main-d'œuvre font donner la 
préférence à l'usage dn moulin. 
^L II ne suffisait pas d'avoir élaboré les ma- 
^■Kres , il fallait encore en propager l'usage , et 
^Tlétruire les préjugés des cultivateurs, qui res- 
taient attachés à l'ancienne méthode. 

Les expériences , les livraisons gratuites et 
tous les sacrifices ont été employés , et M. Bri- 
det est parvenu à vaincre l'éloignement des 
laboureurs, et à les déterminer à introduire 
dans la culture un engrais jusqu'alors inconnu, 
età tripler parce moyen les produits de la terre 
dans différens départemens. 

L'éditeur des brevets expirés, M. Molard , 
administrateur des arts et métiers , ajoute ici 
les observations suivantes : 

LEn 1788, le lieutenant-général de police, à 
45. 19 
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l'occasiou d'tme contestation élevée au sti^et 
de rétablissement nouvellement formé à la 
voirie de Montf'aucon par M. Bridet , pour Je 
dessèchement des matières fécales , consulta 
MM. Dehorne, Halle , de Fourcroy et Thou- 
ret, membres de ia société de médecine, à l'eifet 
de savoir ; 

(t Ce que l'on doit penser de l'engrais que 
M. Bridet relire des matières fécales , et si cet 
engrais est plus avantageux que celui des ma- 
tières que les laboureurs enlevaient, autrefois, 
après qu'on les avait laissé déposer deux ott 
trois ans dans les bassins? « 

Le II novembre de la même année, M.Thou- 
ret fit un rapport a la société de médecine , où , 
après avoir expliqué succinclement le procédé 
de M. Bridet, il rendit compte de ses observa- 
tions , qui ont paru mériter d'être rappelées ici- 

« Ces matières , ainsi exposées à l'air, dit le 
rapporteur , se durcissent et conservent même , 
lorsqu'elles sont à demi-sèches , Ifur couleur , 
qui est d'un vert brun plus ou moins foncé , 
comme la bouse de vache. Cette couleur se 
change ensuite eu une teinte grise , semblable 
à celle d'une terre sèche et pulvcru lente. En 
trois on quatre jours le dessèchement est coni- 

1^ et oû transporte les matières sous un 
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vaste hangar percé sur chaque face d'un grand 
nombre de pelites ouvertures ou fenêtres , et où 
elles restent entassées jusqu'au toit. Les ma- 
lièrea ainsi amoncelées s'échauffent considé- 
rablement ; elles présentent à la surface l'aspect 
d'im amas de terre desséchée ; l'odeur qui s'en 
exhale , et qu'on sent en entrant sous le hangar, 
approche de celle de la tourbe : elle n'a plus 
rien de celle des matières fécales, c'est une 
odeur particulière tout-à-fait différente de cette 
dernière. 

ff En enlevant une couche de sis à douze 
pouces à la surface de cet amas de matières , 
on en voit sortir une fumée très-abondante, 
très-chaude; et la partie découverte a tant dé 
chaleur , qu'on ne peut y tenir la main appli- 
quée pendant quelques secondes. La partie ainsi 
mise à l'air a la couleur du fumier, ou plutôt 
du terreau humide; il s'en exhale une vapeur 
grasse qui s'attache aux maius ; son odeur est 
plus forte et plus sensible, quoique la même 
que celle delà matière dont on n'a pas renou- 
velé la surface. 

« A ce degré de chaleur on ne peut mécon- 
naître qu'il s'établit dans ces matières accumu- 
lées ainsi en grande masse un mouvement 
|*)nsidérable de fermentation ; ce mouvement 
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fc cqolinac pendant plusieurs jours. On voit 
tJaosIa mêmepcoportioDleur volumes'aâaisser 
oodiminoer. La chaleur x'afiaiblit ensuite et 
cesse enfin au boat d'an certain temps; alors 
OQ dispose les maUères à être employées. On 
les passe à la claie pour en séparer les corps 
étrangers , que l'on recette , et les parties gros- 
sièrcs,qu'oa suumet à l'action d'un moulin pour 
les broTer. 

. « La matière fécale ainsi préparée se nomme 
poudrette végétative ; elle n'a alors aucune 
odeur bien sensible . et ressemble à de la terre 
sécbée et réduite en poudre. 

« B^livement à la cbaleurqui sedéveloppe 
dans les matières amonc 1. es , on assure que , 
danslesespériences faites àRouen par la Société 
d'Agriculture, on a vu la chaleur s'élever à 
quatre-vingts, quatre-vingt-dix, quatre-vingt- 
quinze degrés , ou devenir si forte, qu'à quel- 
ques d^rés de plus les matières aureiient pu 
s'enllammer. 

Cet effet a eu lieu dans l'établissement de 
Montfaucon dont nous parlons. Les matières 
s'y sont enflammées une fois : on doit ob- 
server que c'est dans le voisinage de l'un des 
murs, où l'on pouvaitsupposerque l'humidité 
avait pénétré, que cet accident eut lieu. \ 
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poutres voisines furent endommagées par 
l'effet de la chaleur. 

« Dans les recherches faites l'été dernier à 
MontfaucOQ, dont nous rendrons compte , on 
s'est assuré que la chaleur e'tait assez grande 
pour cuire et durcir en vingt ou (rente se- 
condes un œuf qu'on avait enfoui à quinze 
pouces de profondeur. 

« L'odeur répandue par l'amas entier dont 
une partie des matières était plus récemment 
amoncelée parut avoir , outre l'odeur de tourbe 
qui dominait, quelque analogie avec celle du 
tan ou du cuir brûlé. 

« D'après les renseignemeas que j'ai pris à 

tCaen , il paraît que dans les eàsais tentés avec 

■«et engrais pour la culture du blé noir, on a 

obtenu une récolte plus considérable que celle 

qu'on obtenait précédemment en employant 

les cendres lessivées nommées charrée. 

(t On a fait aussi l'essai de cet engrais à 
Kouen sur des choux pommés , des choux- 
fleurs et des poreaux, en concurrence avec les 
mêmes légumes auxquels on n'avait ajouté que 
. lesengraisordinaires; cesessais avaient réussi. 
3 cile ce résultat d'après un extrait des regis- 
s de la Société d'Agriculture de Rouen, qui 
j'a été communiqué. » 



I 
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M. Thouret après avoir fait remarquer qne 
le liquide qui passe par les vannes pour s'é- 
pancher du premier réservoir dans le premier 
bassin esl de toiiles les matières que l'on porle 
aux voiries la plus dangereuse, ou au moins la 
plus incommode , ajoute ; « qu'il serait à dé- 
sirer qu'on pût les employer à la formation du 
salpêtre ou aux nilrières artificielles. Il rap- 
pelle à ce sujet qu'nu savant dîsiingné par ses 
conaaissancesen agriculture, M. Dambourney, 
secrétaire de l'Académie des Sciences, Arts 
et Belles-Lettres de Rouen, a proposé , pour 
remplir ce but, un procédé dont il a fait le pre- 
mier l'essai en 1762. Ce moyen consistait à 
faire fuser de la chaux vive dans la matière 
liquide. JI en était résulté, suivant lui , un en- 
grais d'une grande supériorité sur la colom- 
biue ou fuDiier de pigeon , employé en con- 
currence et en même quantité. Si ce procédé 
était adopté, dit M. Dambourney, on ne per- 
drmt rien de la partie liquide, qui ajouterait 
beaucoup à l'énergie de l'engrais, le volume 
serait quadruplé , et le bas prix auquel on 
pourrait le vendre en augmenterait beaucoup 
le débit. M. Dambourney ajoute que, par le 
e de la chaux , l'odeur des matières est 
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absolument dissipée, et qu'il n'en reste plus 
qu'une approchant de celle du miel. 

« Quant à rélablissement formé par M. Bri- 
del, continue le rapporteur, pou rie dessèche- 
ment des matières fécales et leur conversion en 
eagrais, outre les avantages qu'il semble pro- 
mettre pour l'agricuhure, à laquelle il rend 
une des plus précieuses sources de fertilité qui 
nous soient connues , il nous a paru ne devoir 
présenter aucun inconvénient relativement à. 
la salubrité de l'air ; nous pensons même qu'il 
serait plutôt propre à amener un résultat 
avantageux. En elfet , eu bâtant le dessè- 
chement des matières fécales , il abrège la 
durée et diminue la quantité des émanations, 
qui s'élèvent constamment des bassins des voi- 
ries lorsqu'ils sont remplis; et, en convertis- 
sant ces matières en un engrais à-peii-près 
inodore , il préviendra l'infection qu'exhalaient, 
celles qu'on répandait sur les campagnes sans 
les avoir préparées. 

Quoiqu'on ne puisse disconvenir que leur 
emploi dans ce dernier état ne soit d'un usage 
familier dans plusieurs contrées , et même 
n'ait été connu des anciens d'après le passage 
suivant deRamazini : Ipsam quoque agrorum 
siercoralionem damnabat Hesiodus , consuï- 
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tummagis volens salubritali , quam soU Je- 
cunàitaiL De Morb. artific, on ne peut nier 
aussi qu'il ue dooue naissance à des inconvé- 
nlens plus on moins graves , et que s'il paraît 
n'en être résulté aucune suite bien fâcheuse 
dans les campagnes éloignées et peu habitées, 
il n'en est pas de même pour le voisinage des 
villes , où la grande quantité d'habitations plus 
rapprochées et la fréquenlatîon des routes ex- 
posent un plus grand nombre d'individus de 
toutes conditions aux vapeurs infectes qui 
s'exhalent de ces matières. 

« Nous devons ajouter que c'est sur-tout aux 
grandes cités, dont les exemples influent plus 
immédiatement sur les autres , qu'il appartient 
de donner des leçons de bonne police et d'ins- 
pirer cet amour de l'ordre et le goiît pour la 
propreté , sans lesquels il ne peut y avoir de 
salubrité constante. 

« Le procédé dont nous parlons ici parais- 
sant offrir un moyen aussi ingénieux que 
nouveau de parvenir à ce but , nous ne balan- 
cerons point à prononcer qu'il mérite encoura- 
gement, et qu'il doit être adopte , avec la pré- 
caution de faire dessécher les matières chaque 
année, et même au moment de leur arrivée ; ■ 
il y aurait ainsi un moindre nombre de bas- 
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gins remplis , et par conséquent de foyers tou- 
jours subsistons d'infection. » 

« En 1791 la municipalité consulta la So- 
ciété d'Agriculture pour savoir ; 

« 1". Si l'usage de fumeries terres avec les 
matières fécales, telles qu'on les dépose' dans 
la voirie , n'altère pas la qualité des grains , 
des plantes et des fruits? 

« 2". Si la poudrette de M. Bridet ne pour- 
rait pas être substituée à la matière fécale li-' 
quide , avec avantage , dans les plaines qui 
avoisinent la capitale; et si l'attachement aux 
anciens usages n'est pas le motif qui fait rejeter 
cette poudre ? » 

MM-TessieretDarcet, chargés de répondre 
à ces deux questions, s'expriment de la ma- 
nière suivante, dans leur rapport fait à la So- 
ciété le 16 mai de ladite année, sur lapremière 
question : 

« Bien des auteurs ont déjà parlé de celle 
espèce d'engrais : les uns en ont condamnél'u- 
sage; d'autres, au contraire, lui trouvent des 
avantages et une utilité propre à en balancer 
toute l'incommodité : dans cette perplexité , 
vous avez cru qu'il convenait de suspendre 
votre jugement; vous avez déterminé qu'on 
_. s'abstiendrait de prononcer sur cette question ^^ 
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j usqu'à ce que les espéneaces de compaiaisoB,' I 

sagemeut dirigées et répétées plusieurs fois, 
vouseusseul permis de porter un jugement sur 
des faits. » 

Koas ftUoDS donc passer à l'examen de la 
seconde question. 

Ici les faits et l'expérience des cultivateurs 
nous ont déjà préparé la réponse. 

« M. Bridet a. imaginé , ou du moins mis 
en pratique , le premier parmi nous , une mé- 
ibode particulière d'Aaborer les matières fé- 
cales , tant celles qui ont une certaine consis- 
tance, que celle qui est liquide et qu'on désigne 
sous le nom de vanne, -a 

MAI. les rapporteurs , après avoir fait con- 
naître cette méthodequ'on vient de liredaasle 
mémoire de l'auteur et dans le rapport de 
M. Tfaouret , annoncent « que M. Bridet avait 
déjà fait deux autres établisse mens delà même. , 
espècedeceluiqu'il a établi àla voirie de Mont- 
iaucoD, un à Caen , ville voisioe de sa patrie, et 
l'antre à, Rouen ^ ces étabïissemeos y ont de» 
succès , et par-tout sa poudre végétative y est 
recherchée des cultivateurs i elle est égale- 
ment avantageuse pour les champs qu'on 
sème en blé , en orge , avoine, sarrazin, etc. ; 
elle est encore un engrais excellent pour les 
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jardins, pour les arbres fruitiers et autres, et 
pour les prairies. Enfin , son troisième établis- 
sement , et le plus considérable , est à Paris \ 
on ne saurait donc trop louer le courage, l'ac- 
tivité et le zèle de ce citoyen , tjue les dépenses 
préliminaires, les préjugés reçus, le déplace- 
ment de chez soij les risques enfin de toute 
espèce qui accompagnent toujours les grandes 
entreprises les plus utiles , lorsquelles sont 
nouvelles, n'ont pu détourner de son objet. 

«. On pourrait objecter que cet engrais, si 
excellent pour les terres humides et fortes, n'é- 
gale pas pour les terrains secs et sablonneux: 
la même matière liquide ou non desséchée , 
parce que la fermentation qu'elle asubie adû 
l'altérer et l'épuiser en quelque sorte. Mais 
M. Yvart, l'un d'entre nous, nous a rapporté 
les expériences suivies et comparées qu'il en a 
faites sur des terres de nature différente, et il 
nous a certifié qu'il avait eu constamment les. 
mêmes avantages avec cette poudre qu'avec la; 
matière non préparée, sans que la première 
ait les inconvéniens de celle-ci. 

<î En effet , bien que cette matière soit soua 
forme pulvérulente , elle n'est pas pour cela dé- 
composée ; c'est ici une dessiccation plutôt 
qu'une décomposition : cette poudre, mise en 
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Icrrc , en prend l'humidité; elle slinniecte, 
redevient plus on moins grasse , et peut alors 
procorerà lalerreà-peo-près les mêmes aTan- 
tages que fournirait la matière bomide ; car 
cet engrais n'en est pas un purement mécani- 
que, destine, comme beaucoop d'autres, seu- 
lement à diviser ou à donner pins de corps aai 
terres fortes ou aux terres sablonneuses, 
comme feraient les sables, Iamarnesèche,oa 
la marne grasse. 

« Cette matière agit encore comme prin- 
cipe de végétation , et c'est là le grand avan- 
tage des matières animales et végétales , qui se- 
ront toujours à tous égards les meilleurs et les ] 
plus universels de toas les engrais. 

« Le prix de l'engrais dont nous parlons 
n'excède pas celui d'un autre engrais qui don- 
nerait^ les mêmes résultats , parce qu'il s» 
transporte facilement dans un état concentré et 
sans aucune incommodité pour l'homme de 
peine et le cultivateur qui le manient et l'ex- 
ploitent, ni pour les routes où s'en fait le trans- 
port, parce que sous un petit volume on porte 
de quoi fumer un grand terrain , et que deux 
setiers suffisent pour fertiliser un arpent; et 
quand même cette matière ainsi préparée le 
céderait CD activité, en force végétative, à la 
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tiiatiëlrè sortant de la voirie , il ne peut man- 
quer d'arriver qu'on préfère la poudrette , tant 
ractti^ inspire de d^oût et révolte les sens^, 
non-seulemeût ded hommes qui la transportent 
ou l'exploitent sur les terres , ^ais de ceux 
même qui en approchait et passent près des 
lieux où elle est exploitée. » 



Soi Charbonnage de la tourbe. 

Améliorations dans le procédé suipî pour le 
charbonnage de la tourbe. 

Lamélhodede charbonner laiourbeesttrop 
connue aujourd'hui pour qu'il soit nécesseiire 
d'insisler sur les moyens d'exécution , on les 
trouve d'ailleurs dans les n"' 2 et 3 au. Journal 
des Mines; mais il est essentiel d'ajouter quel- 
ques oliservalions qui tendent directement à 
ami'liorer le procédé et à lui donner un plus 
grand degré d'utilité dans les arls. Elles sont 
dues à M". Blavier , ingénieur en chef au corps 
impérial des mines. 

Première obseri>aiion. On ne doit jamais 
charbonner de la tourbe mousseuse , mais bien 
de la tourbe compacte, ou du moins rendue 
telle par des manipulations préparatoires , 
consistant principalement à la pétrir , s'il y a 
lieu, à la mouler en même temps qu'on la 
frappe, et à hii faire subir une dessiccation com- 
plète dans une étuve semblable à celles dont 
ou se sert dans les grandes briqueteries. 

Deuxième observation. La suffocation de la 
tourbe charbon née ne doit commencer qu'im- 
médiatement après que ladistillation est ache- 
vée: il paraît aussi plus avantageux de l'exé- 
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enfer dans l'appareil liii-mcme que dans des 
étoufï'oîrs qui ont été d'abord proposés à cet 
effet: on évite par là un remaniement, et sou- 
vent même une combustion qui occasionnent 
toujours un décliet p]usoa moins considérable. 
Troisième obseri'ation. Dans cet état de 
oses , il conviendra , après avoir choisi le 
lieu le pins favorable au transport delà tourbe, 
de multiplier les mouffles de carbonisation en 
les reudant continues les unes aux autres, et en 
déterminant leur grandeur respective de lelle 
sorte que le temps nécessaire à la suSbcalion 
n'exige aucune suspension dans l'opération du 
charbonnage. 

Çua/r/^m^oAjerf.'iz/'/on. Les expériences déjà 
faites semblent annoncer qu'on peut s'en tenir, 
pour les dimensions de chaque moufile, à 
celles qui sont indiquées dans le n" 1 du Jour- 
nal des Mines, ci dès lors la dépense de l'ap- 
pareil derra varier selon le nombre des mouf- 
fles et le prix des matériaux dans les diverses 
localités. 

Cinquième observation. Le fourneau ser- 
vant à distiller et à charbonner la tourbe peut 
aussi être appliqué à cuire dans le même temps 
de la brique qui aurait déjà éprouvé , dansdes 
étuves , un degré de deseiccation convenable; 
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il suffirait , pour cela, dVlablir des rangées 
successives de briques, de vides, servant de 
cheminées et de mouffles , qui pourraient être 
ainsi comprises sous un même hangar jusqu'au 
nombre de douze : IVconomie qui résulterait 
de celte disposition serait d'autant plus nota- 
ble, que la chaleur nécessaire à la carbonisa- 
tion devrait suffire a la cuisson des piliers de 
briques. 

Sixième ohseri^'ation. Les portions de l'ap- 
pareil coutiguës à chaque mouffle devraient 
avoir 87 centimètres de large, et être partagées 
en cinq compartimens inégaux, dont trois 
vides, chacun de vingt-un centimètres de lar- 
geur , et deux autres réservés aux piliers 
en briques. Ces piliers reposeraient immédia- 
tement sur le massif de la voûte inférieure 
creusée en terre à la profondeur de 9S centi- 
mètres , et offrant, sur toute sa surface, des 
créneaux ménagés à des distances convenables, 
et principalement au-dessous de chaque monf- 
ile et de chacune des cheminées. 

Le cendrier, ainsi formé pour faciliter le dé- 
gagement de la cendre daus les vides adjacens 
aux piliers en briques , devrait présenter, à la 
hauteur de 60 centimètres au-dessus du sol, 
une grille servant à supporter le combust: 
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nécessaire à l'iguitionde la tourbe; cefie grille 
serait placée à la partie antérieure commeala 
partie postérieure du fouraeau, imniédiate- 
ment au-dessous de la mou(Ee, et sur une 
profondeur de 5o centimètres. On profiterait 
alors du courant d'air que l'on pourrait diriger 
à volonté, ou interrompre en tout ou en partie, 
selon le besoin. Des portes élevées à fleur de 
terre faciliteraient une semblable manœuvre ; 
pour accélérer la suffocation , ne pourrait- 
on pas encore, aussitôt que la distillation serait 
achevée, appliquer au-dessous de la mouffle 
des plaques en tôle garnies de pieds, qui se- 
raient supportées par la grille indiquée ci- 
dessus et par d'autres barreaux assujettis d'a- 
vance au milieu du cendrier ? 

Enfin , le revêtissement extérieur de l'appa- 
reil devra être formé, dans tout son pourtour, 
par un mur en briques soutenu aux quatre 
angles et dans son milieu par des contre- 
forts de 64 centimètres d'épaisseur dans le 
bas ; cette maçonnerie sera entourée de liens 
en fer , et l'on consolidera de même les murs 
formant les parois de chaque mouffle. 

Septième obsen'ation. Les appareils djstil- 
i]atoires devraient reposer sur les parties laté- 
«Etles de la voûte supérieure, et être espacés à des 
^5. 20 



i 



I 



3o6 Charbonnage de la tourbe. 

distances égales sur toute la loogueurdu four- 
neau. Cette voûte en briques présenterait ici , 
dans son milieu , un vide de 28 à 3o centimè- 
tres, qui serait d'abord recouvert de tourbe 
sèche jusqu'à ce que la première ignition de la 
tourbe eût produit le dégagement entier des 
vapeurs aqueuses , et que la tourbe elle-même, 
en s'affaissaut , fût descendue jusqu'au mur 
supérieur de la voûte. C'est alors qu'il con- 
tiendrait d'adapter hermétiquement un cou- 
vercle en tôle , qu'on pourrait rendre mobile, 
ainsi qu'il est proposé dans le n*^ 63 du Jour^ 
tial des Mines. 

Huifième obsen'ation. Les premiers réci- 
pienS en terre cuite , que l'on suppose percés 
dans leur fond pour laisser passer les vapeurs, 
devront être garnis de tuyaux d'alongement 
qui traverseront des cuves pleines d'eau j jus- 
qu'à ce qu'ils aboutissent aux baquets ou ton- 
neaux dont l'eau devra dissoudre ou conden- 
ser les produits de la distillation. Ces baquets 
devronteux-mémes plonger dans d'autres vases 
aussi remplis d'eau , et l'on devra avoir \à. 
précaution de renouveler ces premiers baquets 
pour les remplacer par d'autres, aussitôt que 
la vapeur cessera d'être dissoluble. Enfin , on 
reconnaîtra que la distillation est poussée à son 




i 



Charbonnage de Ta tourbe. 807 

fermé par le dégagement du gaz ammoniacal , 
<]u'on pourra encore tecueillir par les mêmes 
moyens. 

Neuvième observation. Cliaciine des moni- 
flés de l'appareil ainsi consiruit pourrait con- 
tenir 28 voies de tourbe sécliée et empilée de 
manière à ne laisser qu'un espace suffisant 
au passage de l'air (i) ; on pourrait dont^ car- 
boniser à-la-fois 336 voies de tourbe, et il en 
résulterait d'un côlé 180 voit'sd'im charbon dur 
el sonore, et de l'antre 8yo pintes de savonule 
ammoniacal mélangé avec une matière hui- 
leuse encore utile aux arts, indépendamment 
du gaz ammoniacal , dernier résidu de la dis- 
tillation. Il conviendrade déterminer la quan- 
tité précise qu'on peut en obtenir sur chaque 
espèce de tourbe, afin de reconnaître l'applica- 
tion plus ou moins utile qu'on pourrait en 
faire pour recueillir successivement du mu- 
riate d'ammoniaque et de la soude , à l'aide da ' 



-(1) Cet espace ne devrait jamais excéder un cenlimètre 
et'demi entre chaque rangée que ion disposerait diagona- 
lement les unes au-dessus des autres. Celte précaution est 
iadispeusable pour produire seulement i'igiiilion de la 
tourbe et éviter qu'elle ne s'eaflamme; ce qui doaBe;d_ç_^ 
la braise et non du charbon. 
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inurîate de soude ; la vente de ces produits , sî 
essentiels au commerce, contribuerait encore 
à diminuer les frais de l'opération. 

Dixième obserfaiion. On doit calculer en- 
viron sixjours depuis le moment où l'on com- 
mence àempilerlatourbeet les briques jusqu'à 
l'aclièvemeat de la suffocation: on pourra donc " 
exécuter cinq cuites par mois, et par consé- 
quent le produit mensuel sera, pour chaque 
appareil, de douze moufflcs de 900 voies de 
charbon , et de 44S0 pintes d'une liqueur ^ 
applicable utilement dans les tanneries et les 
chapeleries. 

Onzième obsen'ation. I.enombre des piliers 
de briques placés de manière à présenter à la 
flamme leur plus grande surface, devra s'é- 
lever à 22 j chacun contenant 720 briques 
d'une forme adaptée aux usages du com- 
merce. On devra donc empiler à chaque four- 
née , et pour chaque appareil , 1 5840 briques , 
dont la cuisson s'opérera comme il a été dit 
précédemment. 

Douzième et dernière obsen>ation. On con- 
cevra facilement , qu'en changeant la grandeur 
des vides ou cheminées, on pourrait appliquer 
le même procédé à la cuisson du plâtre, et 
peut-être même à celle de la chaux , à l'aide de 
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dispositions particulières, et ,dès lors il s'en- 
suivrait une diminution sensible dans la con- 
sommation du combustible nëcéssaire à la 
double opération du charbonnage de la tourbe 
et de la cuisson simultanée du plâtre ou de la 
chau:s;« 



Claques nouvelles. ^ 



Nouvelles claques imaginées pour garantir 
les pieds de l'humidité. 

On a employé bien des moyens pour ga- 
rantir les pieds de riuimidité peudant l'hiver; 
cslui que nous allons dt;crire paraît mériter 
la pn^l'creme j il est dû à M. Bainée, serru- 
rier - mt'canicien ii Paris. L'usage que nous 
avons fait de son invention nous en a prouvé 
l'utilité. 

Explication de la planche 477. 

Les nouvelles claques sont composées d'une 
semelle en bois , assez légère pour ne pas gê- 
ner la marche , et assez épaisse pour empêcher 
l'humidité de pénétrer aux semelles du sou- 
lier. Le talon est revêtu d'un petit fer vernissé 
qui déborde de trois à quatre lignes, pour que 
le soulier puisse s'y maintenir. 

Sur le contour de la semelle en bois est cloué 
d'une manière très-solide un petit gousset en 
cuir pour recevoir le bout du pied; et vers le 
milieu du pied sont attachés deux rubans de 
soie qui se nouent en forme de rosette sur le 
coude-pied : en sorte qu'en quittant celle dou- 
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ble chaussure , on peut entrer dans un appar- 
tement siins craindre de salir le parquet ou le» 
tapis. 

On sent bien que ces sortes de claques doi- 
vent avoir une grandeur proportionnée aux 
pieds des personnes qui s'en servent , et pour 
cette raison on en a fabriqua de difFërentes 
grandeurs, soit pour homme, soit pour femme. 

On en trouve un assortiment complet au 
de'pût , chez M. Leblanc , quincaillier , rue du 
Four Saint-Germain, n" 3o , à Paris. 

Ces nouvelles claques peuvent durer plu- 
sieurs années , et ne coûtent pas plus cher que 
des souliers ordinaires. Les maisons de com- 
merce jouiront d'une remise proportionnée 
à leur demande , en s'adressant à l'auteur , 
M. Bainée , rue de Bussy , n"* 3 1 , à Paris. 
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Mémoire sur la panification des. pommes de 
de terre, d'après /a pratique des cuî/ifaleurs 
de dii-erses communes du canioride Feurs m 



dépariement de la Loire. 



La cherté des blés fera accueillir^ avec 'ua 
vif intérêt ce mémoire sur la panification des 
pommes de terre , qui a été lu à Lyon , par 
M. Montaigne-de-Pdncîns , à la Société d'a- 
griculture , histoire naturelle et arts utiles. 

« L'expérience d'années pareilles à celle ([ai 
vient de s'écouler nous apprend à reconnaître 
dans la pomme de terre une de nos principale* 
richesses. Avec ce trésor, le fléau de la famine 
doit demeurer à jamais inconnu. 

L'usage géaéral qui vient d'être fait des 
pommes de terre ne pouvait que produire des 
perfecliounemeus dans leur emploi ; simple- 
ment bouillies ou cuites à la vapeur ou sur la 
braise, elles fournissent un aliment sain. Mais 
c'était sur-tout le pain qu'elles devaient rem- 
placer. En faire du pain, était donc le but es- 
sentiel à atteindre. 

Beaucoup de sociétés savantes et d'hommes 
occupés du bien public ont imagine et publié 
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divers proc^d^s, plus ou moins avantageux, 
mais tous «n peu compliqués. Il fallait en gê- 
nerai peler les (iibercules, les diviser, les faire 
passer au four, puis au moulin. Peu de per- 
sonnes, je crois, se sont livrées à cette suite 
d'opi^rations.Mais, dans le même temps, beau- 
coup de simples cultivateurs , poussas par le 
mobile le plus pressant , le besoin , faisaient 
aussi leurs obscures recherches et des essais 
multipliés. 

Il faut en convenir, la nécessité , cette foisj 
a mieux conseillé que la science et le zèle luï- 
même ; des paysans ont été nos maîtres. C'éèt 
le tableau fidèle de cfe que j'ai vu chez euS que 
je viens vous présenter. Il né s'agit point ici 
de systèmes , d'expériences problématiques. 
Pendant tout cet hiver et ce printemps , les 
habitans de Pouiily, Cottance, Livins, etc. , 
ont fait entrer dans leur*-pain pour près dé 
deux tiers la farine de pommes de terre. En 
ce moment encore, ils en râpent une grande 
quantité destinée à être conservée. Ils parient 
avec une sorte d'enthousiasme de cette écono- 
mie, de la bonté de l'aliment qu'elle leur pro- 
cure; ils protestent qu'ils n'y renonceraient 
pas, quand le blé reviendrait au plus bas prix. 
La simplicité de leurs moyens est aussi admi- 
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rab]e que l'immense avantage qu'Us en w- 
tireat : la description ne saurait en être sans 
intt'rêt pour vous. 

Nos paysans commencent par râper la 
pomme de terre, et, à cet effet, ils oplj^y- 
venté une machine qui, dans sa simplicité, 
réunit toutes les conditions désirables pcaijr 
l'objet auquel elle s'applique. Vous en avez le 
modelé en petit sous les yeux. Un cylindre, 
revêtu d'une râpe , et mû par une manivelle^ 
est surmonté par une petite caisse ou trémie 
recevant les pommes de terre. Un poids for- 
mant levier pcse sur celle-ci , pour qq'eUes 
s'appliquent un peu fortement à la râpe. Le 
tout çst porté sur quatre pieds, à la |iat}teur 
de la main de l'homme. 

La râpe n'est autre chose qu'une feuille de 
ferblanc frappée en-dessous avec la pointe d'un 
clou, qu'on entretient et répare de la même 
pianière , et qui est appliquée sur le cylindre. 
On a ajouté au cylindre, du côté opposé à la 
manivelle , un volant qui facilite singulière- 
ment et régularise le mouvement de rotatioq. 
Enfin , le tout peut être fabriqué si grossière- 
ment que chaque paysan construit lui-même 
sa machine presque sans frais. 
. Voici maintenant comme on l'emploie. On 
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place au-dessous, et entre les pieds, un ba- 
quet plein d'eau j dans lequel baigne la partie 
inférieure du cvlîndre. Celle eau est néces^ 
saire pour dégager la pulpe de la pomme de 
terre , qui pourrait empâter la râpe. On renxr 
plit la caisse , ou trémie , de pommes cje terre 
non pelées. On appuie sur le poids formant 
levier , on meut la manivelle , et bientôt le ba- 
quet se remplit de farine. On la verse dans une 
bêne, on remet de l'eau , et on reçommeocc. 
Au bout de quelques instans , celle qu'on a 
versée dans la béne laisse déposer toute la pulpe. 
On décante; la farine est faite. Ypici ^ présent 
comment on l'épure. 

On la met dans un panier à anse , on plonge 
ce panier dans une béne pleiue d'eau , on re- 
mue fortement avec la main, on relève le pa- 
nier, et on laisse égoulter. On refait de même 
deux ou trois fois. Tout ce qui a passé est la 
larine épurée ; ce qui reste dans le panier est 
mis de côté , et employé pour la consomma- 
tion des bestiaux. On étend enfin la farine sur 
des linges , et on la fait sécher au soleil. Sa con- 
fection est achevée. Néanmoins , nos paysans 
portent le raffinement de l'écouornie plus loin ; 
ils passent encore cette farine à travers des ta- 

mi8.de Qrinii^s eolèywtlafleuf , fécule, .extrê? 
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memetif; blanche, qui est destinée uniquement 
à leurs apprêts , et le surplus seulement est mis 
dans le pain. Dans cet état , cette farine est 
de rnnjeiir grise, dure au loucher, un peu 
semblable à de la terre séchce, mais elle se 
dissout promptement dans l'eau. Nos paysans 
sont persuadés qu'elle se conservera très-long.- 
temps sans altération. 

Ainsi donc, vous aurez remarqué qu'ils re- 
tirent de la pomme de terre , d'abord , une sub- 
stance grossière destinée aux bestiaux ; en 
second lieu, une fccule pour les apprêts do- 
mestiques , et enfin la farine destinée à entrer 
dans le pain. 

Quant à la fabrication de ce paîu , ils la 
traitent comme celle du pain de seigle, à cette 
seule différence que la farine de pommes de 
terre est toute mise en levain, et qu'on ne fait 
pas les pains au-dessus du poids de vingt-cinq 
livres environ , à défaut de quoi il faudrait 
chanffer davantage le four. 

J'ai vérifié plus en détail, chez un paysan, 
les procédés et les résultats de son opération. 
11 venait d'employer deux doubles décalitres 
de seigle avec un sac ou quatre doubles dé- 
calitres de pommes de terre. Il avait prélevé 
sur celles-ci , selon que nous l'avons dit ci- 
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dessus , les premiers débris grossiers et lafé^ | 
cule de preraière qualilé. Le surplus , mêlé aux> I 
deux doubles décalitres de seigle , venait de- 
lui donner deux cent quarante livres d'un pain 
très-bon, à son avis comme au nôtre. 

Deux doubles décalitres de seigle produisent 
ordinairement dans ce pays quatre-vingt-dix 
livres de pain. Les pommes de terre en ont 
donc fourni , dans l'expérience ci-dessus ,- cenfr I 
cinquante sur deux cent quarante , c'est-à-direi j 
plus des trois cinriuiènies. 

Le prix moyen des pommes de terre dana- | 
le canton de Feurs a été cette année de deuxf^ 
francs le sac, et celui de la livre, ou demi-i 
kilogramme de pain de seigle , de quatre sous 
( 20 centimes). 

Deux cent quaranre livres de pain ordinaire, 
à 4 sous , valeat donc ici 

Pour les produire, il a fallu 1° deux 
doubles décalilres de seigle, 37 fr., . i4f- 

a". Un sac ou qualre doubles déca- 
litres de pommes de terre, sur les- 
quelles encore on a prélevé les débris 
et la fécule af. 

3". Pour moudre le blé, râper les 
pommes de terre, fabrication de pain, 
combustible, d'aprèslesprixdupays. . af-Si 

Bénéfice. , agr-Soctl 
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C'est-à-dire plus de la moitié; et le pQÎiï, 
d'après cette expérience , ne revient qu'à en- 
viron sept centimes et demi , ou un suu et demi , 
aulieu de quatre sous qu'il coûtait. 

L'énorme économie que présente ce résultat 
est faile pour mériter toute votre attention. 

Assez heureux pour avoir tiré de robscnritiT 
des procédés aussi avantageux , je ne puis que 
m'en remettre à vous, messieurs , du soin de 
décider s'il ne conviendrait pas de leur donner 
quelque publicité, et de quelle manière ils de- 
vraient la recevoir. Répandre ce qui peut être 
utile aux hommes est la plus belle atlributian 
de nos Sociétés ; c'est en même temps notre but 
et notre récompense. 

Prêt à vous présenter cette notice, j'ai reçu 
la visite de notre collègue , M. Chancey, 31 a 
vu avec intérêt la machine à râper les pommes 
de terre, qui lui a paru très-bien conçue. Lui- 
même , il y a quelques années, avait employé, 
pour extraire de la fécule , une râpe de même 
genrcj mais à laquelle il manquait le volant, 
qni facilite singulièrement la rotation du cy- 
lindre. M. Chancey avait eu la très-bonne idée 
de suspendre un poids au levier qui presse les 
pommes de terre , pour éviter ce travail à 
l'homme. 



^P Panification des pommes de terre. 3l9 
M. ChaQcey a biea voulu encore me signa- 
ler, dans le cahier d'avril i8i2 de la Hiàlio- 
ihèque Britannique ^ uu mémoire lu par M. de 
Loys à la Société économit^ne de Lausanne , 
sur le sujet même dont je viens de vous entre- 
tenir. J'ai reconnu , en eflet, que M. de Loys 
a fait presque en même temps , dans la mon- 
tagne du Jura , une découverte semblable à 
celle qui s'est présentée à moi dans le canton" 
deFeurs. Comme moi, il s'est empressé , seba 
son expression, de faire descendre cette nou- 
veauté des montagnes et de la présenter à la 
société dont il est membre. Entre nos paysans 
et ceux du pays de Vaud il n'y a sûrement ni 
intelligence ni plagiat ; l'honneur est donc égal 
pour les deux pays. Mais je crois , si une pré- 
vention patriotique ne m'aveugle, que les pro- 
cédés foréziens ont quelque supériorité sur les 
procédés suisses. Quant à n^^; j^ *"c plais à 
payer à l'excellent mémoire cle M. de Loys le 
juste tribut d'éloges qui lui est dû. Je viens 
concourir et non rivaliser avec lui; et dans le 
but honorable que nous nous proposons l'un et 
l'autre, je m'estime heureux d'associer mon 
nom au sien. > 
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Programme des prix proposés par l'^âcadé' 
mie des sciences , bell^s-leltres et arts de 
Lyon. 

La fameuse expérience de Leslie avait fourni 
le sujet de la question , mise an concours pour, 
l'année 1812. L'Académie demandait, 

i". Quel'on développât la théorie de la con- 
gélation de l'eau dans le vide; 

2". Qu'on recherchât les circonstances les 
plus propres à favoriser celte congélation ; 

S". Qu'on déterminât le plus grand abaisse- 
ment de température qu'on peut obtenir par 
l'eflet du vide ; 

4". Qu'on fit connaître les applications utiles 
qu'on peut faire de celte expérience ; 

5". EnGn , <f^ l'on donnât une idée des 
machines qui pourraient y être emploj'ées , 
et que l'on offrit quelques résultats obtenus 
par ces machines. 

Deux mémoires ont été adressés à l'Aca- 
démie , l'un imprimé , et dont l'auteur est 
]S'I. Configliachi , professeur de physique à 
Parie, et l'autre manus'îfit, portant pour de- 
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Vise cette sentejice ; Nlsi utile est quod Jaci- 
mus , slulla est glorùi. 

L'Académie a reconnu que si , pour ïa par- 
tie tliéorique, le mémoire manuscrit est infé- 
rieur au mémoire imprimé , il lui est supé- 
rieur à son tour dans tout ce qui concerne les 
applications utiles de l'expérieiice de Leslie j 
et que la question mise au concours est com- 
plètemeut résolue par les travaux réunis dw 
deux auteurs. 

Elle a accordé à l'auteur du mémoire ma- 
nuscrit, comme uu témoignage de son estime 
particulière, une médaille d'argent, et de plua 
une indemnité d'uoe valeur égale aux deux 
tiers dii prix proposé. Elle a décerné à M. Con- 
iigliachi , auteur du mémoire imprimé , uue 
pareille médaille, avec le'"dîplome de corres- 
poudanT. L'auteur du mémoire manuscrit est 
M. Honoré de FJaugergues , astronome et 
physicien à ViTÏers. 

Le prix fondé paP*PFA. S. le prince arcbi- 
trésorier de l'empire , ppuç l'encouragement 
de l'industrie appliquée aux manufactures 
lyonnaises, a é*é décerné, en 1812 ,à M. Jean 
Belly , invenlear d'une nouvelle machine à 
dévider la soIe.-*y,,j^ ^ 

Le sujet du prlSL^ijipasé pour i8l3 est 
« l'éloge de PhilibefrCelorme , architecte ly on* 
4i"- --^_, =■ 
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« nais du 16'' fiiècle. Les concurrens s'attachc- 
« rout à faire connaître l'état où Delorme trou- 
« va l'archilectLire, et à établir , par des preu- 
« ves tirées , soit de ses écrits , soit des monu- 
« mens qu'il a dirigés , l'iailueuce qu'il a exer- 
«t cée sur la régénération de l'arcliitecture, et 
« principalement sur la construction. » 

Le prix sera uue médaille d'or de la valeur 
de 6qo fr. 

Les mémoires doivent être écrits en fran- 
çais , et porter en tête une devise ou épigraphe 
répétée dans un billet cacheté, contenant les 
noms, qualités et demeure des auteurs. 

Ils doivent être envovi-s, francs de port, 
avant le 3o juin iSi3, à M. Dumas ou à 
M. Mollet, secrétaires, ou atout autre membre 
de l'Académie. 

Le prix sera décerné , en séance publique , 
le dernier mardi du mois d'août. 

A la même époque seront distribués les 
prix d'encouragement fondés par S. A. S. 
Mgr. le prince Lebrun, et destinés aux artistes 
qui auraient fait connaître quelque nouveau 
procédé avantageux pour les manufactures 
lyonnaises, tels que des moyens pour abais- 
ser le prix de la maiu - d'œuvre, pour écono- 
miser le temps , pour perfectionner la fabri- 
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cation , pour introduire de nouvelles branches 
d'industrip , etc. 

Les artistes qui veulent concourir peuvent 
s'adresser , dans tous les temps , à M. Mollet ou 
à M. Dumas , secrétaires , ou à MM. Cami- 
net , Cochet EynaM et Picard, composant la 
commission spéciale chargée de recueillir les 
nouvelles intentions et les procédés utiles. 
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Procédé employé à Pondichéry pour tanner 
le cuir. 



I 



Les indiens de Pondichéry ne tannent guère 
que les peaux de moutons et de chiens mar- 
rons i les semelles de peaux de buffles vien- 
nent de l'intérieur des terres. Voici leur pro- 
cédé : 

Ils enduisent la peau du cûté de la chair 
avec de la chaux de coquillage délayée dans 
de l'eau ; ils la ploient ensuile et la mettent 
dans un vase d'argile de forme ronde , qu'ils 
nomment parcelle ; ils la laissent en repos 
pendant deux , quatre , six ou douze heures , 
selon la quantité de chaux dont ils l'ont impré- 
gnée. Ils la dclainent ensuite avec un bâton , 
la lavent, puis la plongent dans une décoction 
encore chaude faîte avec huit onces d'un ar- 
brisseau qu'ils appellent auavaé. Aprl-s cinq 
à six heures , ils renouvellent l'infusion s'ils 
veulent opérer le tannage presque instantané- 
ment , c'est-à-dire dans l'espace de douze à 
quatorze heures. 

Quand ils ont jugé la macération suffisante, 
ils retirent la peau, la clouent par terre pour 
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la faire sécher , la frottent pour lui donner de 
la souplesse^ et enfin la colorent. 

Cette peau , ainsi préparée , a toutes les qua- 
lités nécessaires pour faire des souliers qui 
durent quinze jours à trois semaines , et dont 
l'usage serait bien plus durable s'ils étaient 
cousus avec du fil de chanvre , au lieu de fil 
de coton. 

Lorsque l'ouvrier indien n'a pas llntention 
de livrer ses souliers avec la peau de Tanimal 
qu'il vient de tuer , il soigne davantage son 
opération, en induisant la peau d'une quan- 
tité de chaux beaucoup moindre , et ne renou- 
velant point l'infusion à!avavaé y mais la lais- 
sant macérer cinq à six jours, au lieu de cinq 
à six heures. 



Filtre de M. Paul { de Genève. ) 
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Ce filtre se compose de plusieurs cylindres 
de plomb , faits eu forme de maoclions , hauts 
de deux pieds au plus , sur six pouces de dia- 
mètre. Ils sont fermés par le haut avec un 
couvercle qui entre à force et bouche hermé- 
tiquement. Ces cylindres, dont on peut porter 
le nombre à douze , quinze ou vingt à volonté , 
sont remplis de sable jusqu'à une certaine hau- 
teur. Le sable repose sur un diaphragme ou 
crible de plomb qui le soutient, et l'empêche 
de boucher l'orifice inférieur par où l'eau ar- 
rive. Tout étant ainsi disposé , on conçoit que' 
l'eau qui descend du réservoir par le tuyau 
entre dans le premier rj'lindre , le traverse , 
passe dans le second par im autre tuyau, re- 
monte jusqu'à un troisième tuyau qui la con- 
duit dans le troisième cyliudre , où elle s'élève 
jusqu'à un robinet qui sert a la verser dans le 
bassin ou réservoir. 

Ce filtre est si simple que, la disposition 
principale une fois conçue , on peut la modi- 
fier à volonté, sans rien changer à l'efl'et. Ainsi 
on peut substituer aux cylindres de plomb de 
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grands pots à beurre j ou des baril» de bois 
cerclés j et le réservoir peut être un simple 
tonaeau. 

Quand l'eau sort de ce filtre , elle est d'une 
limpidité parfaite , et cela doit être puisque , 
t l'on emploie dix à douze cylindres, elle se 
trouve avoir traversé , par sa force ascendante , 
quinze à dix-huit pieds de sable; et il est rare 
que les sources naturelles aient à traverser des 

(couches aussi épaisses. 
Ce filtre présente encore des applicatioi 
faciles à d'autres usages : 
1°. On peut l'employer avec succès à l'épu- 
ration des huiles à brûler; 
2". On peut , en substituant le charbon au 
sable, se servir de ce même filtre pour clari- 
fier les sirops de raisin ou de betterave ; 
3". Tous les liquides susceptibles d'acquérir 
bides propriétés par une filtration exacte , l'ob- 
Ptiendront par cet appareil. 
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Sur lajabrication dujer* 

Les occupatioas multipliées de MM. Dob- 
son avaient interrompu la publication de leurs ' 
mémoires sur la fabrication du fer au moyen 
de la houille ; nous nous empressons d'annon-* 
cer au public qu*ils vont repi'endre la suite de 
ces intéressans articles , et que déjà ils nous 
ont fait parvenir trois beaux dessins représen- 
tant en plan, en coupe et en élévation deux 
soufflets à double eflPet employés dans les 
usines de MM, Walker de Rotherham. Le 
texte est à l'impression , et les planches entre 
les mains du graveur. Cet article paraîtra ea 
tête du ûo 1 36 de nos Annales. 
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